Масһїпе Тгап5!аїтеа Бу Соод!е 


Максаттуу 


^4 


А 


Мапиа! 


‚32/.3860 | ш 
автоматы | 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар: 


Машина тапанчасы 


Р. А. 1иїу (ОЕС) тарабынан 


Соругїоһ% С.2004 РА штїу тарабынан 


Ноте-Сип<тї басылмасы 


Бардык укуктар корголгон. Автордун жазуу жү зү ндө гү 
уруксатысыз бул басылманын кандайдыр бир бө лүгүн 
кандайдыр бир тү рдө кайра чыгарууга аракет 

кылган адам соттолуп, жазаланат жана атууга алынат 


(жана ошол тартипте эмес) 


Англияда ВипкКег ВооК5 1пс тарабынан басылган; 


Бардык суроолорду тө мө нкү 


дарекке жө нө тү ң ү з: ууууму. ХһҺеһотедип<тїїһ.сот 


Бул китепте камтылган маалыматтын пайдаланылышы же 


туура эмес пайдаланылышы ү чү н автор да, басып 
чыгаруучу да эч кандай жоопкерчиликти албайт. 


Академиялык изилдө ө максатында гана. 
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"Мылтык башкаруунун" узак тарыхы бар: - 


«Ар кайсы облустардын тургундарына кирү ү гө катуу тыюу салынган 

алардын ар кандай кылыч, жаа, найза, ок атуучу курал же башка тү рлө рү нө ээ болуу 

курал. Бул элементтерге ээ болуу чогултууну кыйындатат 

салыктарды жана жыйымдарды жана кө тө рү лү шкө уруксат берү ү тенденциясы, ошондуктан, башчылары 
провинцияларга, расмий ө кү лдө ргө жана депутаттарга бардыгын чогултууга буйрук берилди 


жогоруда айтылган куралдарды ө кмө ткө ө ткө рү п бергиле”. 


Тойотоми Хидейши, Шогун, 29-август, 1558-жыл 
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Ошентип, сиз ү йдө ок атуучу курал кантип жасалганын, кандай материалдар колдонулганын жана 


куралды жасоо ү чү н кандай шаймандарды талап кыларын билгиң из келет? 


Мен сени кү нө ө лө бө йм. Бул кызыктуу предмет, бирок андан да маанилү ү сү ‚ пайдалуу билимге 
ээ болуу, ө згө чө куралга каршы мыйзамдар кү чө п турган азыркы кү ндө рдө . Балким, бул сиз бул 
темада окуган биринчи китеп же башка "Ү йдө жасалган ок атуучу курал'" басылмаларын сатып 
алгандырсыз жана сиз инженердин же профессионал Гунсмиттин токарь жана фрезердик станок менен 
мылтык жасап жаткан сү рө ттө рү нкө рү пкө ңү лү ңү зчө ккө н жана алданып калгандырсыз! 
Мындай жабдыкка ээ адам жасаган мылтык дагы эле техникалык жактан “Ү йдө жасалган ок атуучу 
курал” болуп саналат, анткени ал ү Йй шартында жасалган; бирок, салыштырмалуу аз адамдар мындай 
жабдууларды алуу мү мкү нчү лү гү нө ээ. 

Кө пчү лү кадамдар ү чү н "Ү йдө жасалган мылтык" термини жабышчаак жана клей менен бирге 
кармалып турган орой кө рү нгө н убактылуу куралдын элесин элестетет, анын ээси ү чү н кандайдыр 


бир потенциалдуу бутага караганда кооптуураак! 


Чыныгы ү йдө жасалган ок атуучу курал жогоруда аталган категориялардын бирине да кирбеши керек. 
Инженердик билими жок ок атуучу куралды жасоо толук мү мкү н жана аны куруудан уялбай турган 


куралды жасоого болот. 


Ү йдө жасалган максатка ылайыктуу ок атуучу курал курулуш технологиясынын бул эки экстремалдуу 


тең салмактуулугун сактайт. 


Берилген буюмдун курулушун сү рө ттө ө ү чү н «максаттуу» термини колдонулганда, ал кандайдыр 
бир убакытта же жерде жеткиликтү ү болгон эң жакшы материалдарды колдонуу менен салыштырмалуу 


ылдамдыкта жасала турган нерсени сү рө ттө йт. 


Ү йдө жасалган максатка ылайыктуу ок атуучу курал бул эки принципке тең карманат. Ал бышык, 


салыштырмалуу тез курулат, атайын шаймандарды колдонууну талап кылбайт жана жеткиликтү ү эң 


мыкты материалдардан жасалган. 


Ошондуктан, ү йдө жасалган ок атуучу курал темасын талкуулоодо негизги сө з максатка ылайыктуу. 
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Ү йдө жасалган максатка ылайыктуу ок атуучу куралдардын бул томунда мен оң ой жеткиликтү ү 


материалдардан кантип компакттуу жана жең ил автомат тапанчасын жасоого болорун кө рсө тү ү гө аракет 


кылам. 


Курал-жаракка каршы мыйзамдардын ушул кү ндө рү ‚ ок атуучу куралдарды жашыруу керек болгон учурда, 


курал канчалык тыгыз жана жашырыла турган болсо, ошончолук жакшы. 


Максатка ылайыктуу автомат пистолет .32/.380 калибрдеги курал. Чыныгы максатка ылайыктуу ок атуучу курал 
станоктор же профессионал курал устанын материалдары сыяктуу эч кандай тышкы таасирлер болбогон 
абалда курулган. Ушул себептен куралдын дээрлик бардык негизги тетиктери, кабылдагычтар, стволдор, брюк 
блоктору жана журналдары оң ой жеткиликтү ү болот тү тү кчө лө рдө н жасалып, токардык станокко болгон 
муктаждык жок. Маселен, бочка бир катар болот жакалары менен бекемделген, узундугу жок гидравликалык 


тү тү ктө н чогултулган жана мылтык эмес, жылмакай кө зө нө ктү ү .Алэми 


жылмакай бочкадан жеткиликтү ү болгон тактык салыштырмалуу жакын диапазондор менен чектелет, 
максатка ылайыктуу баррельди чогултуунун салыштырмалуу жең илдиги жана ылдамдыгы бул зарыл 


компромисстин ордун толтурууга караганда кө бү рө ө к. 


Болотту форма блогунун тегерегине бү ктө ө нү н кадимки ыкмаларын колдонуу менен курал журналын 

ө ндү рү ү татаал жана кө п убакытты талап кылган процесс болушу мү мкү н. Максаттуу журнал бул 

кө йгө йлө рдө н качат, анткени ал дагы бир жолу тү тү ктө н курулган жана аны чогултуу ү чү н араа, файл 
жана кү мү ш ширеткич гана талап кылынат. Журнал 16 раунддан турган бир стек дизайнында. Бул 
коммерциялык тү рдө ө ндү рү лгө н эгиз стек дизайнынын кубаттуулугунан азыраак, бирок дагы бир жолу, 


ө ндү рү штү н салыштырмалуу жө нө кө йлү гү кыскарган кубаттуулуктун ордун толтурат. 


Машина тапанчасынын кээ бир бө лү ктө рү ‚ мисалы, жаргыч, катууланган болотту колдонууну талап кылат. 
Ушул себептен улам, мен мылтыктын дизайнына мү мкү н болушунча туура болоттун тү рлө рү нө жакын 
болгон кээ бир ө нү мдө рдү киргиздим. Бул кө йгө Йй жаратышы мү мкү н болгон адистештирилген 


болотторду алуу жана жылуулук менен иштетү ү нү жок кылат. 


Мен тапанчага эч кандай кө з караштарды киргизген жокмун, анткени алар мылтыктын так болушуү чүн 


эмес, косметикалык максатта гана болмок. 
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Пулемёт биринчи кезекте ок атуучу курал болуп саналат. Ишенимдү ү лү кжанажө нө көй 
функционалдуулук негизги артыкчылыктар болуп саналат, ө згө чө куралү чү н,анымү мкүн 
болушунча жө нө кө й сактоо керек. Кыскасы, мен мылтык кү тү лгө ндө йишенимдү ү 


иштеши ү чү нзарыл болгон нерселерди гана киргиздим. 


Бул китепте сү рө ттө лгө н материалдардын жана техниканын тү рү н колдонуу менен 
жасалган ар кандай ок атуучу куралдын ө мү рү нү н узактыгы туура болоттон жасалган жана 
станоктун толеранттуулугунан азыраак болорун белгилей кетү ү керек. Бирок, бө лү ктө рдү 
жасоо оң ой болгондуктан, (мисалы, арка блок жана бочка сыяктуу) жасоого болот; ок атуучу 
куралдын запастык бө лү ктө рү нү н тандоосу жана колдонууга даяр болушу менен аны 
туруктуу иштө ө тартибинде кармоого болот. Запастык блок жана бочка зарылдык катары 


каралышы керек. 


БУЛ КИТЕПТЕ БЕРИЛГЕН МАТЕРИАЛ АВТОРЛОРДУН Ү ЙДӨ ЖАСАЛГАН АТКЫЛУУЧУ КУРАЛДАРДЫ 
Ө НҮ КТҮ РҮ Ү ЖАНА КУРУУ АРАКЕТТЕРИН БӨ ЛТӨ Т ЖАНА ЭЧ КАНДАЙ 
СбАШЛОВР1ОВЇМВОЦИР ТАРКЫНАН АТКЫЛГАН КУРАЛДАРДЫН КУРУЛУШУН КӨ ҢҮ Л БЕРБЕЙТ же 


шыктандырбайт. 


КӨ ПЧҮ ЛҮ К ЮРИСДИКЦИЯЛАРДА АТУУ КУРАЛДАРДЫ КУРУУ МЫЙЗАМСЫЗ. БУЛ БАСЫЛМАДА 
КОЛДОНУЛГАН МАТЕРИАЛДЫН КОЛДОНУЛУШУ ЖЕ ЖАЦЫ ПАЙДАЛАНЫЛГАНДЫГЫҮ ЧҮ Н 
АВТОР ДА, БАСМАЧЫ ДА ЖООПКЕРЧИЛИКТИ АЛБАЙТ. БЕРИЛГЕН ТЕХНИКАЛЫК 
МААЛЫМАТТАР, ө згө чө ок атуучу куралдарды колдонуу боюнча, сө зсү зтү рдө авторлордун жеке 
тажрыйбасын ОКУУЧУ КЕРЕКТЕГЕН КАЙРА ЖАГДАЙЛАРДА ЧАКЫРАТ. ОШОНДУКТАН МАТЕРИАЛГА 
АКАДЕМИЯЛЫК ОКУУ МАТЕРИАЛЫ катары гана каралып, этияттык менен мамиле 
кылуу КЕРЕК. АР КАНДАЙ ЗАКОНДУ САКТОО - ЖЕКЕ ОКУРМАНДЫН ЖООПКЕРЧИЛИГИ. 
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1. Электрдик бургулоо же бургулоочу пресс 
2. бургулоо биттери диаметри 1,5тен 9 ммге чейин 


З. Тегерек араа 4. 


Чоң Файлдар, тегерек, жарым тегерек жана жалпак 5. 


Бурчтуу жаргылчак 6. 
Скамейка жаргылчак 7. 


Балка 8. Квадрат 
9 орнотуу. 

14,2 мм (9/16) Конус тө ө нө гү ч 10. Конус 
кесү ү чү аспап 11. 


Конструкциялоочу шайман 


12. Чоң орун басары 


Жогоруда саналган аспаптар минималдуу талап кылынат. Сиздин карамагың ызда куралдарды 
тандоо канчалык жакшы болсо, ок атуучу куралды жасоо ошончолук оң ой болот. Мисалы, 
бургулоочу пресс, кол инструментинин категориясына кирбесе да, тешиктерди бургулоодо 
жана башкаларда кө п убакытты ү нө мдө йт. Бул бургулоочу пресс жакшы сапаттагы электр 
кол бургусуна караганда кымбат эмес экенин белгилей кетү ү керек. сиз жаң ы бургу сатып 
алууну ойлонуп жатасыз, мен эң аз 3/8 дюймдук патрон сыйымдуулугу менен бургулоочу 


прессти сунуштайм. 


Эгерде сизде токарь станогу бар болсо, анда бочка жана брюк блок ү чү нтү тү ктө рдү алуу 
зарылчылыгы жок болот. Бул китепте кө рсө тү лгө н ок атуучу куралдын кандайдыр бир 

бө лү гү нжасоо ү чү н токар талап кылынбайт; Мен жө н гана мындай жабдууларды 
окурманга жеткиликтү ү болгон учурда белгилейм. Автоматты курууга талап кылынган 
убакыт жарым-жартылай окурманга жеткиликтү ү болгон жабдууларга жана ошондой эле 
тиешелү ү адамдын жалпы жө ндө мү нө жараша болот. Жалпы жетекчилик катары, зарыл 
болгон материалдарды алгандан кийин, бир жумадан он кү нгө чейин куралды бү тү ндөй 
куралды орточо адам жасоого мү мкү н болушу керек. Токарь станогуна ээ болгон адам 


ү чү нө ндү рү ш убактысы эки эсеге кыскарышы мү мкү н. 
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Жогоруда айтылгандай, дээрлик бардык курал болот тү тү кчө лө рдө н жасалган. 

Бизге талап кылынган тү тү ктү нтү рү низдө ө ү чү нэң жакшы жерлер бул тү тү к акционерлери, 
аларда адатта кандайдыр бир курулуш ү чү н талап кылынган бардык тү тү кө лчө мдө рү кампада 

болот. Бул тү тү к берү ү чү лө р, адатта, минималдуу буйрук тө лө мдө р бар экенин белгилей кетү ү 
керек. Минималдуу заказ акысынан пайдалануу ү чү н курулушка керектү ү бардыктү тү көлчө мдөрүн 
бир эле учурда заказ кылууну кең еш берет элем. Кө птө гө н жеткирү ү чү лө рдү ндатү тү ктө рдү 

кесү ү кызматы бар, ошондуктан мен колдонууга жана сактоого жең ил болушуү чү нтү тү ктүн 
узундугун ү ч фут узундукка кесү ү нү сунуштайм. Бирок, мындай жерлерден талап кылынган бардык 

тү тү кө лчө мдө рү нтаба албайсыз. Тү тү ктө рдү нө лчө мдө рү нү н жана керектү ү материалдардын 
тизмеси ү стү нкү бетинде берилет. Мен кээ бир буюмду (*) белгиси менен белгилеп койдум, бул 


белгилү ү бир буюмдун бир нечеси ө ндү рү ш учурунда каталар болгон учурда сатып алынышы керек. 


Валдын бекиткич жакалары, ылай канат шайбалары, алты бурчтуу ачкычтар/ачкычтар, розетка бурамалар 
ж.б. сыяктуу буюмдар ү чү н, Сары барактардан "гайка жана болт" жана "Инженердик камсыздоо" 
астындагы сизге жакын дү кө нчү гө кайрылың ыз. Сиздин жергиликтү ү аппараттык дү кө нү ңү здө 
керектү ү буюмдарды камдашы кү мө н жана туура жеткирү ү чү гө баруузарыл болуп калат. Жазгы 
болот тилкесинин материалы жана жазгы зым (фортепиано/музыка зымы) ар кандай жакшы моделдик 
инженердик дү кө ндө н жеткиликтү ү . Сиздин жергиликтү ү жазө ндү рү ү чү сү да жазгызым 


материал ү чү н жакшы булак болуп саналат. 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


1.30х30х2мм Жогорку кабылдагыч 
2.30х30х 1,6 ММ Тө мө нкү кабыл алгыч 
4. 12,70 х 2,03 мм Брич блогу (5МТ/5НТ/ЕВ\\)* 


5. 25,40х12,70х1,6 мм журнал 


6. 12,70х0,91 мм журнал 

7. 34,93 х 15,88 х 1,6 мм журнал кудугу 

8. 40х20х 1,6 ММ Кармап 
9.50,80х1,6 мм Тгїйдег биага 


* Кемчиликсиз механикалык / Бириксиз гидравликалык / Электр каршылык ширетилген 


1. 3З" х2" х 1/8" Болот табак (триггер) 


2.10 мм алты бурчтуу ачкыч/ачкыч (кыч)* 


З. %®" Вал кулпу жакасы х 14 


4. 5 жана 6 мм вал кулпу жакасы х2 

6. 5,5 мм диаметри' ©$їее! Код х 24" узун (же 7/32") 

7. 19,05 х 5 мм Жалпак тилке х 25" узун (же 3/4 х 3/16) 
8. Змм диа' ©їее! Кода х 5 УУ” узун (же 1/8”) 9,5 х 1,6 мм 

9. болот тилке (баракча) х 6” узун (же 3/8”х 1/16”) 


10. 19,05 х 9,5 мм Жалпак тилке х 9" узун (же 3/4 х 3/8") 
11. 20 калибрлү ү пианино зымы (музыкалык зым) Бир нече роликтерди сатып алың ыз 
12. 18 габарит х 7/16" Жазгы болот тилкеси, 12" узундугу 


13. 20 калибрлү ү х%" Жазгы болот тилкеси, 8" узундугу 


14. 6бмм диаметри' Сокет бурамалар (х 11) 9мм узундугу (же 1/4” х 3/8") 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Курал тү ру Автоматтык тапанча 


Кәалїбб___________________з2/380_ 
Кубаттуулуг ‚32 (15).380(14 
Жалпыузунууу _ _  __ _18#7 

Вагге!| 1епоїһ 9" 
Салмазытүшүрүлөн _ _ “фумт®уч+ 

Кызыктуу жерлер Жок 

Материалдын жеткиликтү ү лү гү Жакшы 


Керектуу кууаддаад________ Колгана_ 


Менин китептеримди окугандар мага дизайн жана ө нү ктү рү ү маселелери 
боюнча кө п суроолорду беришет. Мен кө п уга турган суроо: "Мылтык 
дизайның ыз чындыгында эле иштейби?" Мага кээде "дизайнды ө ркү ндөтүү" 
чиймелерин жө нө тү шө т, бул жакшы маанидеги курал дизайнерлери! 


Окурман бул басылмада кө рсө тү лгө н курал-жарактар иштээрин билиши 

керек ‚андыктан алар ок-дарыларды коркунучтуу кымбат баа менен "тө мө нкү 
аралыкка" ыргыта алышат! Окурман, бирок, ошондой эле жеке жагдайлардан 
улам, курал куруу таптакыр мыйзамсыз экенин билиши керек, "долбоорлоо жана 
иштеп чыгуу" баскычында аз убакыт жоголду. Демек, мылтык конструкцияларын 
эстетика, дизайндын жана компоненттердин компакттуулугу, курулушта 
колдонулган материалдар ж.б. сыяктуу тармактарда жакшыртса болот. Буга 
карабастан, мен куралды дизайндын белгилү ү бир тармагында жол кө рсө тү п, 
аны жең илдетип алдым деп ү мү ттө нө м. башка "ү й куралы" дизайнерлери 
артынан ээрчип, балким, мен кылгандарымды жакшыртууү чү н! 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Биз адегенде астың кы кабылдагычты куруу менен автомат 
тапанчасын курууну баштайбыз. Бул 

баштоо ү чү нэң жакшы жер, анткени 

Тө мө нкү кабыл алгыч куралдын кө бү н кабыл алат 
жумушчу бө лү ктө рү башкача айтканда триггер механизми жана 


журнал. 


Тө мө нкү кабыл алгычты колдонуп, кесип алынат 
темир араа, 11 1/8 дюйм узундугу 30 х 

30мм 16 калибрлү ү кутуча бө лү гү болоттү түк. 
Оор ө лчө мдү дубалга чейин колдонсо болот 
калың дыгы 2мм, 

бирок кызыкчылыгында 
сактоонун 

курал сыяктуу жең ил 
мү мкүн,16 

ченегич (1,6 мм) 

тү тү к жакшы. Алгачкы, 
тү тү ктү 11%”, бир аз узундугуна кесип 

талап кылынган 11 1/8 дюймдан узунураак. Колдонуу 

эки четин камсыз кылуу ү чү н "тө рт бурчу" 

тү тү ктү з, андан кийин тү тү ктү жуу 

жылуу самындуу суу жакшылап камсыз кылууү чүн 

таза. Ар кандай оюктарды кесип салуу керек 

тү тү к, жана бул процессти тез жана тез кылууү чүн 

мү мкүн болушунча жө нө кө Йй, мен эки шкала менен камсыз кылдым 
шаблондор, (А сү рө тү н караң ыз). шаблон 

баракты кө зө мө лдө ө керек, же тезирээк, 

А&4 форматындагы кагаз баракка кө чү рү лгөн 

же карта. Болбосо, бир нече кө чү рмө сү н жасаң ыз 


кесү ү учурунда бычактын тайып кетиши пайда болот. 


Кө чү рү лгө н шаблон барагын жалпак жерге кой 

бети жана, курч кол ө нө рчү лү к бычак колдонуп, кесип 

эки шаблон. Ү чкө лө кө лү ү аймак 

шаблон Ме1 да кылдаттык менен алынып салынат 

болушунча. ү чү н сызгычты колдонуу жакшы идея 

катары кесү ү ү чү н, бычакты багыттоо 

мү мкү н болушунча так. Эки шаблон тең азыр 

тө мө ндө кө рсө тү лгө ндө Йй, кабыл алгыч тү тү ккө жабыштырылган. 

Калыптар так ан ичинде экенин текшериң из 

мурун, мү мкү н болушунча тү тү к менен тегиздө ө 

ар бир тыныгуунун абалын белгиле ө жана 

тү тү ккө контур. Жазуучу же башка 

Бул процедура ү чү н курч учтуу курал колдонулат. 

Кайчылаш ө ткө н алты тегерек позицияларды кө рсө төт 

бургулоо керек болгон ар кандай тешиктердин 

тү тү к, жана бул позициялар белгилениши керек 

ошондой эле. Бул а жайгаштыруу менен ишке ашат 
муштум, (курч 
мык ж.б.) ичинде 


ар биринин борбору 


кайчылаш белгиле ө 


жана таптап 

е муштум 
бекем менен а 

ар бир тешиктин абалын ө ткө рү п берү ү ү чү нбалка 

шаблон аркылуу жана тү тү ккө. 

Шаблондорду алып салуудан мурун, муну текшериң из 


ар бир балл сызыгы ачык кө рү нү п турат; анда алып салуу 


шаблондор. Тү тү к так белгиленген менен 


биз тө мө нкү ресиверди кесип баштай алабыз. 
Биринчиден, кабылдагычтын каптал контурлары болушу керек 
келген балл сызыктары менен кө рсө тү лгө ндө йформада 
шаблон Мә2. Температура жана чоң жарым 

тегерек файл буга жетишү ү ү чү нзарыл болгон нерсе. 
Тү тү ктү нучтары биринчи формада, тарабынан 
металлдын кө бү н темир араа менен алып салуу, 


андан кийин кылдаттык менен ар бир учуна форма бериң из. 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Тө мө нкү кабылдагычтын курулушу 


Сү рө т 2: Жогорку кабылдагычтын каптал кө рү нү шү 


кесип кийин. 


Ү чтү н жанындагы аркалык бө лү гү 

кайчылаш чө йрө лө р (азыр муштум белгиленген) болуп саналат 
триггер кайтаруучу тыныгуу. араа кесү ү 

кароол ойдуң унун ар бир учу белгилер, жана 

арканын чокусуна кө рдү ‚экө ө тең кесилгендерди кө рдү 


"ү" формасын жасоо. Чоң жарым тегерек файл, эң 


туурасы 1% дюймдан 2 дюймга чейин, азыр кө нү п калган 


оюкту туура ийилген формага келтириң из. 

Эсиң изде болсун, сиз а аркылуу аралап жатасыз 

тү тү к, андыктан эки тарабы бирдей формада болушу керек 
мү мкү н болушунча бирдей ө лчө мдө ргө жакын, 
(2-сү рө т). Андан кийин, биз тешиктерди бургулайт 
кабыл алуучу тарап аркылуу.ү ч 

кабылдагычтын артындагы тешиктер жасалат 

4 мм бургу менен жана жанында бир тешик 
кабылдагычтын ортосу бургуланган а 


диаметри 5 мм. Тө рт тешик болот 


акыр-аягында кармагыч тө ө нө гү чтө рдү кабыл алуу 
жана триггер жана тегиз бурулуучу болттор. 

Албетте, тешиктер аркылуу бургуланган 

кабыл алгыч бир тараптан экинчи тарапка, андыктан аракет кылың ыз 
бургулоону тик бурчка жакын кармооү чүн 

ар бир тарап бирдей болушун камсыз кылуу мү мкү н. 
Эгерде бургулоочу пресс колдонулса, анда анын тактыгы 
ар бир тешик камсыз кылынат. Ү ч ташуу 

акыры кармаганды кабыл алат, 

триггер, кууруу жана журнал жакшы, азыр болот 
кабылдагычтын ү стү нкү бө лү гү нө кесилиши керек 


Ме°1 калыптан калган ө лчө мдө р. Ал эмес 
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Сү рө тЗ: Жогорку кабылдагычтын ү стү нкү көрүнүшү 


оюктарды кө рсөтүү. 


керексиз бө лү мдө рдү алып салуумү мкүн 

темир араа менен бир катар 

бири-бирин бириктирү ү чү тешиктер, болжол менен 3З мм дюйм 
диаметри, ички бою менен бургулоо керек 


ар бир упай сызыгынын чети. Бул жол-жобосуү чүн 


жакшы курч бургулоо бит колдонгула жана ал болушу мү мкү н 


таң калыштуу тез жасалды. Тешиктери менен 
бургуланган, тегиз учтуу штампты коюң уз, мисалы 
кыска узундуктагы таяк, боло турган бө лү мдө р боюнча 
алып салып, соккуну а менен катуу чапкан 

балка. Керексиз металл сынып калат 

алыс жана алып салууга болот. тиштү ү 

Ар бир оюктун четтери азыр берилиши мү мкү н 
тарабынан калтырылган балл сызыктарына чейин жылмакай 


шаблон, (3-сү рө т). 


Азыр ү ч 6,5 мм тешик бургуланды 

позицияларында, кабылдагычтын ү стү 

белгиленген. Журналдын артындагы тешик 

жакшы тыныгуу болсо да, ө згө чө болуп саналат 
кабылдагычтын эки тарабы аркылуу бургуланган. 
Кармап жана журнал ү чү н оюктар 

кудуктан кабыл алгыч аркылууө тү шү керек 
жогорудан ылдыйга. Биз буга чейин эле кесип койдук 
шаблондун жардамы менен ү стү нкү оюктар 

Мо1. Бул эки оюктун абалы 

азыр ылдый жагына ө тү шү керек 

кабыл алуучунун. Тө мө нкү кармагыч оюгу болуп саналат 


бир нече миллиметр артка жайгаштырылган 


Маспһїпе Тгап<!аїеа Бу Соод!е 


СҮ РӨТ'А:' ТӨ МӨНКҮ КАБЫЛ АЛУУЧУЛАРЫНЫНҮ ЛГҮ ЛӨРҮ. 


КӨ ЛӨ КӨ ЛӨ ГӨ Н АЙМАКТАРДЫ АЛУУ. 


[ [ = ШАБЛАНЫ КОЛДОНУУДАН АЛДЫНДА АНЫ 25% КЕҢ ЕЙТҮ Ү КЕРЕК 

СУРЕТ КӨЧҮ РҮ Ү МАШИНАСЫН КОЛДОНУУ. Эскертү ү : 25% чоң ойтуудан 
кийин шаблондун жалпы узундугу жогоруда кө рсө тү лгө ндө Й282мм 
болушу керек. Эгерде бул ө лчө ө болбосо, шаблон 282 мм туура ө лчө ө 
алынганга чейин зарылчылыкка жараша чоң ойтулуп же кичирейтилиши 
мү мкү н. 


Маспһїпе Тгап<!аїеа Бу Соод!е 


Бурама тешик Жазгы бурама кирү ү тешиги 5сгеу/ Но!е 


Тпїўйдег/5еаг тыныгуу Журналдын тыныгуусу 
Катуу тыныгуу 


-(. = 


Бурама тешиги Бурама тешиги 


Катуу пин тешиктери 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


тө мө нкү оюктун так абалы; бул болот 


азыр кесип салгыла. Жалгыз айырма 


эки оюктун ортосундагы тө мө нкү болуп саналат 


оюгу бар тайыз оюк (жебе) бар 


бир четине. Бул тешик 12 мм болушу керек 


туурасы х 2 мм терең дикте жана кабыл алат 
журнал жаз ө з убагында, 


(5-сү рө т). 
Сү рө т4: Тө мө нкү кармагыч оюгу 


Акыр-аягы, курч бурчтарды жана четтерин алып салың ыз 
менен шартталган ресивердин ичинен 

бургулоо жана казуу. Сырткы беттер 

орто колдонуу менен жылмаланган болушу керек 


бардык баллдык сызыктар болгонго чейин кум кагазды сү ртү ңүз 


алынып салынды. Тө мө нкү кабыл алгыч азыр 


бү ттү жана биз баарын тууралоону уланта алабыз 


куралдын ички бө лү ктө рү мурда айтылган. 
Сү рө т5: Тө мө нкү журналдын скважинасы тайыз Ө 
2 
ж 
ка 


оюкка кө ң ү л буруң уз (жебе). 


| 


анын жогорку кесиптешине караганда. Бул камсыз кылуу болуп саналат 


$СОВЕ 


кармагыч, орнотулганда, бир аз болот 


кабылдагычка карата бурч. ө лчө ө 


арткы жагынан 41мм аралыкта 


МАСА2ТЧЕ НЕП 


кабыл алуучу жана упай тү з сызык, бул 
танапистин узундугун белгиле ө ‚(Караң ыз 
Сү рө т В). оюк туурасы 20 мм, жө нгана 
анын жогорку кесиптеши менен бирдей. 

А аркылуу керексиз металлды алып салың ыз 


темир араа жана форма ү чү н файл, (4-фото). 


Тө мө нкү журналдын скважинасынын оюгу азыр кесилген 


ресивердин астың кы жагына 
ү стү нкү менен так ошол эле абалда 


танапис. которуунун эң оң ой жолу 


ү стү нкү оюктунү стү нө жайгаштыруу 


кабыл алуучунун асты эки балл болуп саналат 


вертикалдуу сызыктар кабыл алгычтын капталында. 


Р1\СИВЕ 'В' 
ВЕСЕ$5 РО51ТТОХМ 


Ар бир саптын ылдыйкы бө лү гү нкө рсөтөт 
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Маспһїпе Тгап<!аїтеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Сү рө тб: Кармап турган жеринде кадалган 


Алгач кармагычты орнотсо болот. Бул бө лү гү болуп саналат 
40 узундуктан башка эч нерсе жок 

х 20мм 16 калибрлү ү тик бурчтуутү тү к.А 

бир аз оор ченегич колдонулушу мү мкү н, бирок 

дагы бир жолу, куралды мү мкү н болушунча жең ил 


сактоо ү чү н, 16 калибр идеалдуу. 


Кармаптын ар бир учун бир әз бурч менен кесип. 
Картоону ачык ылдыйкы ылдыйгатү ртү ңүз 
тыныгуу, андан кийин ө йдө жана жогорку 

оюктун ачылышы. Кармаптын ү стү кабыл алгычтын 

ү стү менен бирдей болушу керек жана а 

ийкемдү ү сү рү лү ү .кандайдыр бир бө лү гү сыяктууэле, белгилү ү 
кол менен орнотуунун кө лө мү талап кылынышы мү мкү н 


кармагыч ордуна жылардан мурун. 
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Эки 4 х 30 мм пружина казыктары азыр кө нү п калган 
бекем кармаган абалда кармап туруу. жагы 

кабыл алуучу мурунтан эле казыктар ү чү н бургуланган 
бирок кармаган жери жок. диаметри 4 мм кой 
кабылдагычтын кармагыч тешиктеринин ар бирине бургулоо 
жана кармагычка бургула. тараптары 

кармагычты ө зү нчө бургулоо керек, жө н гана 
кармагычты аягына чейин бурбаң ыз 

бир жагы экинчи тарапка же тешиктер болбойт 

тизилип, тө ө нө гү чтө р кирбейт. 

Эми ар бир тө ө нө гү чтү алар менен жуурулушканга чейин таптаң ыз 
приёмниктин капталында, (6-фото). Мындай жол менен 
тү тү ктү н узундугунан жасалган кармагыч болуп саналат 
толугу менен адекваттуу, жана бекем жана 


кармоо ү чү ның гайлуу, 


«Журнал кудугу» ‚ ал негизинен а 

журнал ү чү н жетектө ө чү тү тү к, азыр болушумү мкүн 
жасалган жана орнотулган. «Кудук» андан жасалган 
узундугу 34,93 х 15,88 мм 16 калибр 

тик бурчтуу тү тү к. Абдан татаал кө рү нгө нө лчөө нү 
алдап жибербең из 

сен; ал бардык практикалык максаттар ү чү н, эч нерсе эмес 
35 х 16 ммден ашыктү тү к. Бирок, качан 

тү тү к сатып алуу, так суроо 

татаалдыктардан качууү чү нө лчөө. 

Тө мө нкү кабыл алгычтан жана кармагычтан айырмаланып, 
ченегич, (тү тү к дубалынын калың дыгы) абдан 

ички ө лчө мдө рү болушу керек эле маанилү ү 

туура жана бул ченегич менен башкарылат. 

Мен скважина ү чү нтө рт чиймелерди бердим, «А» ‚«В», 
«С» жана «Д» (О сү рө тү н караң ыз). Кө рсө тү лгө ндөй 
«А» чиймесинде кудуктун узундугу 114 мм. 

Биринчиден, биз 12 мм кесилиши керек 

скважинанын ү стү нкү бетинен гана алдың кы 

дубал калдыктары, чийме 'В'. Бул кийинчерээк картридж 


агымында тү зү лөт 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


бгпїр Апа Мадалїпе \ү/е! 


Сү рө т 7: Журналдын скважинасында жазгы 


кармагычтын оюгу жана арткы тешик кө рсө тү лгө н. 


рампа, бирок биринчиден, металлдан эки бө лү м болушу керек 
кесип жана арт жагынан алып салуу керек 
журналдын дубалы кудукка 

ө лчө ө лө р'С'чиймесинде кө рсө тү лгө н. Ар бир 
оюктун туурасы менен жө нгө салынат 

тү тү ктү н дубалы, ошондуктан узундугун ө лчө ө 
гана берилиши керек. кө рдү м 

керексиз металлды темир араанын жардамы менен чыгарың ыз 
узундуктагы кесү ү лө рү чү н, анан бургулоо а 

тү бү нө тө рт же беш тешик катар 

ар бир оюктун четине, бө лү ктө ргө уруксат берү ү 
алып салуу. Ар бир оюктун капталдары 

кесилгенден кийин орой жана тиштү ү болот 

жана дубалга тү шү рү лү шү керек 

жакшы. Азыр 4 мм тешик аркылуу бургуланган 


калган бө лү гү нү н ортосунда 
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арткы дубал, (жебе). Тиешелү ү А 

тешик, (жебе) аркылуу да бургуланат 

тегизде ө скважинанын карама-каршы алдың кы дубалы 
арткы тешиги менен, (7-сү рө т). Бул болушу мү мкү н 
жө н гана биринчи тешик жасап жатканда жасалган 
тартып скважина аркылуу бардык жолду бургулоо 
бир тарапка экинчи тарапка. Бардык курч четтери 
журналдын ичи жана сырты 

ошондой эле файл менен жок кылынышы керек 


толугу менен жыл макай. 


Картриджди берү ү пандусы "О" чиймесинде 

кө рсө тү лгө н бурчка тү зү лү шү керек. Кысгыч 
скважина в висок со способности вице 

жаактары рампанын тү бү менен бирдей. 

Бул пандус оң ой болушун камсыздайт 

форма. Таякчанын кыска бө лү гү н болжол менен 4 дюймга коюң уз. 
пандус ү стү нкү четинде узундугу жана 

чейин таякчаны балка менен катуу таптап 

рампа кө рсө тү лгө н бурчкатү зү лөт 

'Р' тартуу. Бул чийме а 

шаблон, ал кө чү рү ү нү же кесип алууну талап 
кылбайт. Журнал жакшы эле болот 

рампага чейин шаблондун ү стү нө коюлушу керек 
чиймеде кө рсө тү лгө н бурчка дал келет. 
Рампанын ү стү нкү бетин жылтыратың ыз жана 
боло турган эки курч бурчтарын тегерете 

анын алдың кы четинде бар. максаты 

эки оюк жана тешик арткы кесип 

журналдын скважиналары уруксат бериши керек 
журналдын кармагыч пружинасын орнотуу. Те 
пружинанын эки максаты бар: кудуктун артындагы 
ашыкча орунду ээле ө жана кармоо 

журнал ордунда. Ал жасалган 

узундугу 7/16 "х 18 калибрлү ү жазгы болот 

тилке, жасоо ү чү н колдонулган материалга окшош 


ошол болот сызгычтар абдан жакшы жеткиликтү ү 


аппараттык дү кө ндө р. 


СУРАТ «Д», ЖУРНАЛДЫК КУВ 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


А. В. 
' Булактын учу бир учу контурга 
! айланышы ү чү н газ шамы менен 
{ жылытылат. 
143 
| П 
' ШАБЛАНЫ 
С. | 
эн 
Илмек пайда болгондон кийин пружинанын ] 
кармагычы калыптын формасына бү гү лгө н болушу кек. ! 
Жаздын жалпы узундугу ийилгенден кийин 116 | 
мм болушу керек. ' 
СУРАТ «Е» ‚ ЖАЗГЫ ЖАЗГЫ ЖУРНАЛ : 
д, ДИ 
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Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


АЙ 


Сү рө т 8: Журнал жазгы кармаш 


Жазгы болот жакшы модель инженердик камсыздоо 
дү кө ндө рү нө н, кө птө гө н ар кандай калибрдеги 
жана туурасы бар; тү рү 

улгулуу буу куруучулар турган жер 

моторлор жана ушул сыяктуулар алардын запастарын сатып алышат. 
Мен пружинаны талап кылынган формага 

келтирү ү нү нтуура ырааттуулугун кө рсө тү ү 

ү чү нү ччиймени бердим, (Е сү рө тү н караң ыз). 
'А' чиймесинде пружинанын ийилгенге чейинки 
узундугу кө рсө тү лө т, б.а. 143мм. Жазгы болот 
аркылуу араалоо улам абдан кыйын 

анын катуулугу, ошондуктан аны кесип артык 

кесү ү чү дискти же стенддик жаргылчактагы жылмалоочу 


дө ң гө лө ктү н бурчун колдонуу менен узундугу. 


Биринчи кадам бир четин тү зү ү болуп саналат 
'В' чиймесинде кө рсө тү лгө ндө й, илмекке жазың ыз. 
Бул луп пружинанын бө лү мү болуп саналат 


журнал чыгаруучу катары иштейт. 
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Болжол менен бир дюймга жакын пружинаны кысып коюң уз 
пружиналардын кө бү узундугу ү чү н орун басары 
кө рү нү птурат. Кө згө кө рү нгө н учу газ менен ысытың ыз 
булактын болжол менен бир дюймине чейин факелди 
ачык кызыл тү скө ээ. Бул болушу керек 

сынбоого ынануу ү чү н жасалган 

ийилген учурунда. Жазды жарымына жакын кармаң ыз 
анын учунан бир дюйм бир жуп кычкач менен 
жана, ал эми факелдин жалыны кү йү птурганда 
жаз, циклди тү зөт.өчпөңүз 

жаз, бирок акырындык менен муздаганга мү мкү нчү лү кбер. 
Андан кийин, жазгы бү т узундугун кысып 

жө н гана цикл кө рү нү п тургандай кылып. 
Илмекти ага чейин бир аз артка ийиң из 

'С' чиймесинин формасына туура келет. Бул 

жазгы суук менен жасалышы керек, ал 

болотту кайра ысытуунун кереги жок. 

Вицеден пружинаны алып, ийилип 

булактын узундугу бир аз ийри, 

муну манжа менен оң ой жасоого болот 

басым гана. Жазгы кармоо эми 'С' шаблонуна 
окшош болушу керек; бул эмес 

кемчиликсиз дал болушу керек, бирок керек 

акылга сыярлык жакын, (8-сү рө т).ө лчөө 
илмектин аягындагы боштук (жебе), аны 

туурасы болжол менен 6 мм болушу керек. 

Акыр-аягы, журналдын кармагычын орнотсо болот 
журналга жакшы. Диаметри 4 мм 

тешик жазгы аркылуу бургулоо керек 

ошондуктан аны журналга болттоого болот 

жакшы. Мен так маалымат берген жокмун 
тешиктин абалын ө лчө ө 

анткени сиз пружинаны бү гө албайсыз 

так менде болгондой. ордун белгиле 

пружинаны артына кармап тешик 

журналдын жакшы, ошондуктан болжол менен боштук 
Илмектин ү стү нкү бө лү гү нү н ортосунда 6 мм бар 


жана скважинанын тү бү (А' — 9-сурет). 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Сгїр Апа Мадаўтїпе \ү/е!|! 


менен катар булак боюнча белги коюу 


арткы дубалга мурда бургуланган тешик 


кудуктун. Бул позиция болуп саналат 

тешик бургулоо керек. 4 мм диаметрин колдонуң уз 
узундугу болжол менен 9 мм болгон куполдун башындагы розетка бурагы 
пружинаны кармап туруу ү чү н, Жебе 

'В'. Мурда алдыда бургуланган тешик 

журналдын кудугунун дубалы алты бурчтуу ачкычты 
киргизү ү гө мү мкү ндү кберет 

розетка бурамасын жакшы абалда кармап турууү чүн, 
ошондуктан гайканы бекемдеп койсо болот, жебе 'С'. 
Журнал жакшы жана жаз кармайт 

чогултуу азыр аяктады жана даяр 


журналдын скважинасына киргизилген. 


КУДУКТОРДУ ЖАЙТУУ 


Скважинанын ү стү жагынатү ртү лөт 


кабыл алгычка жана ылдыйкы оюкка. 


Бул аткарыла электе, жазгы кармоо 


бошотуп, алып салуу керек. кудук 
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катуу тү ртү ү туура болушу керек, же жок дегенде болушу керек 
ал ө з ордунда калат, ошондуктан жетиштү ү тыкан 
ө зыктыяры менен. Скважинаны ушундай жайгаштырың ыз 
тоют рампасынын жогорку алдың кы учу9 мм 

кабыл алгычтын ү стү ндө . Кудук болот 

акыры кү мү ш ширеси менен сакталат 

бирок ал азырынча кыймылдуу бойдон калууга тийиш. 
Жазгы кармагычты эми журналдын скважинасына 
кайра бекитип коюуга болот. Орнотулганда, ү стү 
жазгы балыктын кө лө мү болжол менен болушу керек 
журналдын ү стү менен жакшы. Болбо 

ал бир аз жогору же тө мө н болсо, тынчсыздануу, 
анткени ал эч кандай жол менен кийлигишпейт 


даяр куралдын иштеши. 


Сү рө т9: Толугу менен чогултулган журнал 


кабыл алгычка жакшы жабдылган. 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Мен мунун башында белгилегендей 

китеп, салыштырмалуу жең ил жана тез ыкмасы 
журналды куруу узундугун ө згө ртү ү болуп саналат 
трубаларды жасоонун ордуна 

нө лдө н баштап журнал. 9мм айырмаланып 

журналы биринчи томдо кө рсө тү лгөн 

бир узундуктагы тү тү ктө н курулган, 

.32/.380 картриджинин ө лчө мдө рү 

эки тү рдү ү тү тү кө лчө мү н колдонууну талап кылат. 
Журналдын негизги бө лү гү 7%” узундугу 25,40 х 
12,70х1,6ммтү түк, 

Башка сө з менен айтканда, стандарттуу 1 "х % " х 16 калибр. 
Экинчи журнал тү тү гү 7% "узундугу 

12,70х0,91 мм (%”х 20 г)тегеректү тү к, 


(.380 ө лчө мдө рү ү чү н'Е'тиркемесин караң ыз). 


Бул эки тү тү ктү да жууш керек 

баштоо алдында кылдаттык менен таза 

курулуш. Мен жети бердим 

чиймелер, 'А'дан 'С'ге чейин (23-бет) иллюстрациялооү чүн 
журналдын корпусу кантип чогултулганы (Е-сү рө т). 
Биринчи кадам 'А' (% ) тү тү гү н араалоо болуп саналат. 
х 20 калибр) жарымында. Аны кесү ү керек болот 
адегенде бир четинен, анан экинчи жагынан, колдонуу 
аркылуу ө тү ү ү чү нчоң араа 

тү тү ктү н узундугу. Бир жарымы гана керек, 
экинчиси ташталат. Бул бө лү мдү ттшүрүңүз 

анын бү т узундугу боюнча мү мкү н болушунча бирдей 
кө рсө тү лгө ндө Й, калың дыгы 4,5 мм болгонго чейин 


'' тартуу. Ү стү ң кү жагын алып салың ыз 
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тик бурчтуу (1 "хХ %")тү тү ктө кө рсө тү лгө ндөй 
"Б" сү рө тү. Бул жө н эле эмес, эки каптал дубалды 
ылдый кесү ү менен жасалышы керек 

тү тү ктү нү стү нкесү ү. Жогорку менен 

алынып, эки тиштү ү четтерин алып салуу 

улам ички дубалдардын экө ө тең болот 

кесү ү процедурасы. Тү тү ктү н бийиктигин 
жогорудан ылдыйга чейин ө лчө ң ү з, ал керек 

'©' чиймесинде кө рсө тү лгө ндө Й,25ммө лчөңүз. 
Эми тегерек же жарым тегерек файлды кайра иштетиң из жана 
тү тү ктө рдү н ачык тарабын ийригиче алдыга жылдырың ыз 
'Е' чиймесиндей тү зү лө т. Файл туурасынан бир нече 
миллиметр чоң ураак болушу керек 

тү тү к. Эки жарым азыр кысылган 

бир жуп шланг клиптери менен бирге, 'С' чиймесиндей. 
Жогорку тегерек бө лү гү болушу керек 

туурасы тик бурчтуу караганда бир аз кичине 

тү тү к, ошондуктан ал эмес, ийилгенге таянат 

жө нганатү тү ктү нү стү ндө отурган. Бул жасоо 
тар канал да бар экенине шектенбесек болот 

кө рсө тү лгө ндө Й,ү стү нкү тегерек бө лү гү нү нтарабы 
'С' тартуу. Зарыл болсо, тегерек бө лү гү н орундукка 
салып, акырын бекемдеп коюң уз 

тү тү кбир аз кысып чейин жаак жана 

талап кылынгандай тилкеге туура келет. бекемдө ө 
шланг клиптери экө ө нү кармап турууга жетиштү ү 
бирге жарым, бирок андан кө п эмес. Тһе 

бул жыйындын ички бийиктиги азыр болушу керек 
нониус ченегич менен ө лчө нө т, эгерде 

жеткиликтү ү ‚бирок туура узундукка кесилген зымды 
колдонууга болот. Кө рү нү п тургандай 

'С' чиймесинде ички бийиктик болушу керек 

25,5 - 26 мм. Бул ө лчө ө керек 

бү т узундугу боюнча бар 

чогулуш. Кичинекей кылуу керек болот 


бул жетү ү ү чү нтууралоо суммасы 


өлчөө. 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


Журналдын курулушу 


Сү рө т 10: Журнал, форма блогу жана 


төөнөгүч. 


Ар кандай оң доолор жасалган жана экө ө 

жарымын бириктирип, эки муундун бү т узундугуна 
флюсту жана кү мү ш ширетү ү нү колдонуң уз 

эки бө лү м бирге. Пропан колдонуң уз 

газ шамы жана жылытуу бир нече дюйм 

журнал бир жагында. Колдонуу 

ширеткиле жана аны конус тарабынан тү зү лгө н канал 
боюнча агып кетү ү гө мү мкү ндү кберет. Кө тө рү пчыгып 
бул процедуранын экинчи четинде 

журнал, андан кийин журналды айланта 

жана карама-каршы муундарга ширетү ү чү колдонулат. 
Муздап, андан кийин ашыкчасын алып салың ыз 
ичинен жана сыртынан ширетү ү чү 

журнал. Сырткы дубалдарды жылтыратың ыз 


кум кагазга ө згө чө кө ң ү л бурулат 
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биргелешкен аймактар. Журналдын корпусу 

азыр бү ттү жана биз аны кесип баштай алабыз 
калыптандыруу. Муну жө нө кө йкылууү чүн 
процедура; коштомо шаблон, 

(Сб сү рө тү н караң ыз), жабыштыруу керек 

тү бү тү зболушуү чү н журналдын корпусу 

аягы журналдын аягы менен бирдей. 

Жазгычты колдонуп, кичинекей ийилген жерди белгилең из 
формасын ү стү нкү жагына кесип 

журнал. 14тү н позицияларын муштаң ыз 

картридж кө рү ү тешиктери (милдеттү ү эмес) жана 
андан кийин шаблонду алып салың ыз. 14 тешик 
диаметри 3З мм жана бургуланган 

журналдын корпусу аркылуу бир тараптан 

башкага. Ү стү ң кү ийри кесилген бө лү гү 


жарым тегерек файлды колдонуу менен калыптанган. 


Эми оюкча жана уяча кесилди 

журналдын арткы дубалы. Жогорку эс алуу 

терең диги 6 мм жана туурасы сыяктуу 

журналдын каптал дубалдары мү мкү ндү кберет.Тө мө нкү 
уяча бир НасК<ам/ бычак менен кесип жатат жана болуп саналат 
тү бү нө н болжол менен 2 мм жогору жайгашкан 
журналдын чети. Бул уяча болушу керек 

болжол менен 1,5 мм терең дикте жана кайра эле кең 
каптал дубалдар жол берет. Негизги плита 


кармап туруучу бул уячага ө з убагында туура келет 


албетте. 


Кыйла кө лө мдө гү тешилип калат 

берилишине байланыштуу журналдын ичинде жана 
бургулоо. Бул толугу менен болушу керек 

жалпак делосуна менен алынып салынды, ошондуктан ички 
дубалдары толугу менен жылмакай болуп саналат. 

Бардык керектү ү оюктар жана тешиктер бар 

азыр жасалды жана биз уланта алабыз 

«Эриндер» журналын тү зү шө т. Журналдын эриндери 


стекти кармап туруу ү чү н жооптуу 
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СҮ РӨТН. 


Форма блогу файлга берилиши керек 


жогорудагы чийменин формасы 


Сү рө т 11: журналдын арткы кө рү нү шү 


форма блогу ордуна кадалган 


журналдын ичиндеги картридждер жана керек 
камсыз кылуу ү чү н туура контурга тү зү лү шү керек 
тартып картридждерди тегиз азыктандыруу 

журналды палатага. Ушул себептен А 


жө нө кө Йй "форма блогу" айланасында жасалышы керек 


эриндер пайда болот. 


Блок 8 дюйм узундугу 9,5 х 19,05 мм 


( 3/8" х 3/4") жалпак тилке. Блоктун бир чети 
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катары туура контурга калыптанышы керек 
коштомо ү лгү дө кө рсө тү лгөн, 

(Н сү рө тү н караң ыз). Кө чү рү штү н же кереги жок 
шаблонду кесип, ал катары колдонулушу керек 

блок салынуучу жол кө рсө ткү ч. 

Чоң файлды жалпак тарабы ө йдө каратып бекитиң из 
орун басары. Форма блок тилкесин алыс кармаң ыз 
сиз файлга каршы. Штанганы ө зү ң ө карайтарт, 
ошол эле учурда аны кө тө рү п, 

туруктуу бекем басымды сактоо. 

Бул ыкма акырын калыптандырат 

туура бө гө ттө ө жана кынтыксыз болуп саналат 
процедура. Блокту буруп, кылың ыз 

башка тарапка бирдей. учурунда интервалдар менен 
берү ү ‚чийме менен блокту текшерү ү 

жана мү мкү н болушунча жакын экенине ынаның ыз 
шаблон контур. Блокту жылдырың ыз 

журналдын ичине жана аны ошондой жайгаштырың ыз 
ийри аягы ү стү жагында болжол менен 1ммтө мөн 
эриндер. Эң кө пкө рү лгө ндө рдү нү стүнөнөтүңүз 
тешик жана блок аркылуу бардык жолү чүн 
колдонулган диаметри бургулоону колдонуу 
тешиктер. Узундугу %” пружинага таптаң ыз 

ичинде форма блогун бекем кармап турууү чүн 
журналдын корпусу, (11-фото). 

Бул монтажды бир орунга кысып, жаактарды 
пружинанын астына бекем кармап жатышат 

пин абалы. Кыска узундуктагы таякчаны коюп, 
диаметри болжол менен 6 мм, ү стү жагында 
эриндерди жана бекем балка менен аны таптап. 
Таякчаны ар бир эриндин узундугу боюнча алар пайда 
болгонго чейин алдыга жана артка жылдырың ыз 
блоктун контурлары. Эми ө лчө ө 

эриндердин ортосундагы аралык, ал болушу керек 

7,5 мм, (.380 ү чү н'Е' тиркемесин караң ыз 

ө лчө мдө рү ). Эгерде ажырым мындан аз болсо 
блокту кайра журналдын ичине жылдырың ыз 


жана блоктун тү бү н акырын таптаң ыз 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Журналдын курулушу 


аны жогору карай натыйжалуу айдап, ошентип тараптарга берү ү азө лчө мдө жана 

эриндердин ортосундагы аралыкты жогорулатуу. жолдоочунун алдың кы тегерек учу болушу мү мкү н 

Ар бир эриндин ички жогорку четтерин жылтыратың ыз анын ичине жылганга чейин зарыл 

кандайдыр бир алып салуу ү чү н кум кагаздын кичинекей бө лү гү журнал. Кандай болбосун, ал бош болушу керек 

курч четтери. жылма туура, ошондуктан ал кемчиликсиз бир калыпта иштейт 


журнал тү тү гү ичинде алдыга жана артка. 
Биз азыр жасап, орнотууга даярбыз 


ЖАЗГЫ МАНДРЕЛЬ 


журналдын ички бө лү ктө рү. Булар 
«артынан» турат, «негизги булак» ‚ «негизги пластинка» 
жана «кармап туруучу пружина» . Жолдоочу болуп саналат 


жасалган жана биринчи орнотулган. Бул башка эч нерсе эмес 


9,5 мм (3/8``) х 16 калибрдеги болот тилкеге караганда, г ————Є-_. 


59 мм узундукка чейин кесилген. 


Биринен 35 мм аралыктаө лчөңүз 


аяктоо жана тү з сызык упай. кысып коюң уз 


жаактардын ү стү жагындагыдай кылып сызың ыз сү рө т 12: Жазгы мандрели. 


упай сызыгы менен дең гээл. балка колдонуп, 


фигуранын контуруна ээрчип ийиң из Эми биз болот спиральных булагы, бирок биз муну жасай 


'Мен'. Жолдоочунун алдың кы учун тегерек алардан мурун, жө нө кө Йй мандренанын болушу керек 


4 - „ аны айланта турган кылып жасалган. Булү чүнүч 
ийилгенге чейин, жана ошондой эле, бир конус файл тур улу чүнү 


абалында жолдоочулары тө мө нкү буту болот таякчалар талап кылынат, диаметри 6 мм жана 
көрсөтү лгөн. узундугу 14``. Ар бир таяк болушу керек 
жууп, анан кылдат таза болот 
ар бири бири-биринин ү стү нө ‚бир орунга кысылган 
таяк учтары дең гээл менен. Газ шамын колдонуу менен, 
таякчалардын учун ысытып, аларды эритип 
бирге болжол менен бир дюйм узундугуү чүн, 
(12-сү рө т). Ушул эле процедураны аткарың ыз 
чогулуштун карама-каршы учу жана андан кийин 


59тт 


муздатууга уруксат бериң из. Кичинекей 1,0-1,5 мм бургула 


бирине жакын таяк жамаат аркылуу тешик 
ТАРЕВ аягы, ал аркылуу жазгы болот азыктандыруу 
зым. Пружинаны жасоо ү чү н бизге 20 калибрлү ү зым 
керек. Музыка же пианино зым, ал сыяктуу 
адатта деп аталат, адатта рулондордо сатылат 
25 фут узундугу жана кең ири жеткиликтү ү 
эн жакшы моделдик инженердик цехтер жана 


СУРАТ1Т. 


жаз ө ндү рү ү чү лө р. Эч кандай зымды колдонбоң уз 
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20 калибрден башка, же пружина болот 
ө тө оор жеө тө жең ил. Алты фут узундугу 


зым пружинаны орогуч ү чү нжетиштү ү. 1п5егї 


мандренанын аркылуу зымдын учу 


кеншн, 


тешик жана зымды болтурбооү чү нанытүйүн 


чыгаруу. Зымга туруп, ө йдө тартың ыз 


на мандрелге чейин зым тартылып. 


Же болбосо, зымдын учун а 


орундук, эшик сыяктуу кыймылсыз нерсе 


туткасы жана башкалар 


эки колу менен жана аны орамга айланта баштайт 


жаз. пружина менен бирге 

узундугу мандренанын тегереги боштук 

Ар бир катушканын ортосунда 10 мм болушу керек 
зым. пружинаны ороп жатканда, ажырым болот 

жө нгана кө бө йтү ү жеменен жө нгө салынышымү мкүн 
болгон бурчту азайтуу 

тапаге! кармалат, (Сү рө т) карагыла). Чыгаруу 
зымдагы чың алуу пружинага мү мкү ндү кберет 
жарым-жартылай эс алуу, жаз болуу 

ү ч бурчтуу формада. Зымдын тү йү нү н аралап, 


пружинаны жылдырың ыз 


тапаге!. Пружина азыр ө зү нү н баштапкы тик бурчтуу 


формасына кайра ийилиши керек. 


Манжаларың ызды бул операция ү чү н гана колдонуң уз жана 


ар бир катушканын капталдарын кайра ичине кысың ыз 


алардын туура формасы. Бул ачык-айкын жана 


жө нө кө Йй процедура жана ал болот СУРАТ Ж. 


кантип кылуу керектиги жө нү ндө өзү нөзү тү шү ндү рү ү чү болупкалат 


Бул жазды кө ргө ндө ‚ кыйын болсо да бү тү ргө ндө н кийин, анын узундугу боюнча ийилип, бул сыяктуу 
сө з менен тү шү ндү р. Качан биз ар кандай туура жолтоо болбойт 

жаз, тегерек же тик бурчтуу болобу, ал болот журналдын иштеши. Жаз 

чың алууну бошоткондо ар дайым бошотуң уз. азыр бир нече жолу кысуу керек 

Тегерек жаз дагы тегерек бойдон калат, бирок ал туура узундукка чейин кесилгенге чейин. 

тик бурчтуу версия, тилекке каршы, болот Муну жасоонун эң оң ой жолу-а 

ар дайым калыпка кайра ийилип керек. эки диаметри 6 мм таякчалар, ошол эле 

Жаздын олуттуулугу бар болсо, кабатыр болбо узундугу мандренанын, булагы аркылуу. 
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Журналдын курулушу 


Булар жол кө рсө тү ү чү жанатү зү ү чү ролдуойнойт 
пружинаны кысуу бир топ жең илирээк. 

Журналдын жазы узундугу 14 дюймдан 10 дюймга 
чейин кичирейет. Эми бир жуп колдонуң уз 

кычкач менен пружинанын узундугун 8» кесип. 

Учурда негизги булак бү ттү жана даяр 

журналдын ичине жылып. Чейин 

пружина киргизилген, бир учу тү бү нжабууү чүн 
негизги пластинка менен жабдылышы керек 
журналынын. Негизги плита жасалган 

ошол эле 9,5 мм 16 калибрдеги болот тилкеден 
жолдоочуну жасоо ү чү н колдонулгандай. 25 мм кесип 
болоттун узундугу жана бир учуна тегеректелгендиктен, 
ал тү бү нү н ичине жакшы туура келет 

журнал. 4 мм диаметри тешик бургула 

табак ортосунан, ал мү мкү н 

булакка байлануу. Акыркы катушканы ийиң из 
пружинага салып, 4мм колдонуң уз 

диаметри розетка бурама, гайка жана шайба,ү чүн 


Негизги пластинаны пружинага бекитиң из, (Караң ыз 


СүрөтК). 
5РЕТМС 
ЙЙА5НЕЕ „= 


„ш РГАТЕ 


СУРАТ К. 


Негизги пластинканы кармоочу пружинаны эми жасоого 
болот. Пружинаны тү зү ү ү чү н 60 мм узундуктагы 

20 калибрлү ү пружиналык зымдын узундугу талап 
кылынат. Ошондой эле пружинаны тү зүү үчүн 
диаметри 6 мм жана узундугу болжол менен 6 дюйм 


болгон болот таякча талап кылынат. 
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27тт 


СУРАТ Л. 


Таякчаны вертикальга кыстарың ыз 

таякчанын 4 "ден 5" чейин кө рү нү п тургандай кылып коюң уз 
орун басары жаактардын ү стү ндө . Ортосуна жайгаштырың ыз 
зымдын таякка каршы бө лү гү жана 

зымды 'Ц' тү рү нө бүгү ңүз,(Сү рө ттү караң ыз 
|). Бул булактын ачык учуна кысып 

ийри учу жогоруда кө рү нү птурат 

жаак. Бул чыгып турган бө лү мдү а менен таптаң ыз 
ү стү нкү бетине тегиз ийилгенче балка менен 

жаак. Эки булактын ар биринин учу 


'айрылар' азыр сыртка ийилген болушу керек 


узундугу 2 мм. Учтарды кысып койгонуң уз жакшы 

ар бир айрыны бир орунга салып, аларды ийиң из 

балка жана мушту колдонуу менен калыптандыруу. Эгерде 
эки ийилген бө лү к 2ге караганда узунураак 

мм талап кылынса, аларды кыскартуу керек 


майдалагычты колдонуу. 


ЇМ$ЕКТ ВА5$Е 
РТ.АТЕ 5$РЕТГ\С 


СУРАТ М. 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Сү рө т 13: Журнал чогултууга 
даяр. 


Жазды эми ичине киргизү ү керек 


ылдыйкы арткы дубалдын уячасы 


журналы, ошондуктан биз позицияны белгилей алабыз 
кармап турган тешик бургулооү чүн 

пружинанын абалында, (М сү рө тү н караң ыз). Менен 
пружина толугу менен киргизилген, астың кы четин белгилең из 
журналынын, позициясында 

эки айры кө рсө тү п жатат. Бул кызматты ө ткө рү пберү ү 
журналдын капталына болжол менен 2 мм жогору 
журналдардын тө мө нкү четинен. Азыр бургула 

Бул жерде 1,0-1,5 мм болгон тешик 

бирден журнал аркылуу диаметри 

экинчи тарапка. Азыр жаз келгенде 

кайра кыстарылганда, эки айры кирип кетиши керек 
тешиктерди, жана пружинанын алдын алуу 

тү шү п калуу. Пружинаны жана аны алып салың ыз 
ички бө лү ктө рү н киргизү ү гө болот, (Фото 13). 


Адегенде жолдоочуну журналга жылдырың ыз, 
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андан кийин негизги булакты жана негизги пластина 


монтажын, андан кийин бардык бө лү ктө рү н ордунда 


кармап туруу ү чү н кармап туруучу пружинаны кайра орнотуң уз. 


ЖУРНАЛ ТОКТОТУУСУ 


Азыр журнал толук жыйналды 

«токтоодон» башкасы. Бул башка эч нерсе эмес 

15,88 х ичке кесим караганда кылдат 

34,93 мм х 16 калибрлү ү тү тү к, жасоо ү чү н колдонулат 
журнал жакшы. Токтотуу тоскоол болот 

журналды ө тө алыскатү ртү п салуудан 

курал, ошондой эле журналды кармап турат 


пружинага илинип абалында. Аялдаманын бир четиа 


конус жана экинчи учу алынып салынат 


толугу менен, (Сү рө т М карагыла). 


Кессе зей 


МАСА2Т\ЇЧЕ 5ТОР 


ы с 
ТАРЕК 


СУРАТ Н. 


Аялдама тү тү ктө н кесилгенге чейин, 

менен скважинанын тү бү нү н ортосундагы боштук 
пружинанын ү стү нкү чети болушу керек 

ө лчө нгө н. Бул болжол менен 6 мм болушу керек, бирок ал 
жараша бир аз кө бү рө ө к же азыраак болушу мү мкүн 
кармоо луп кантип пайда болгондугу жө нү ндө. 
Ашыкча бмм, калың дыгы 6Мм 

15,88 х 34,93 мм тү тү ктү нбө лү мү керек 

кесип салуу. Аялдаманын бир четин алып салың ыз 
бир темир арааны колдонуу жана учтарын тегеректө ө 


бир файл менен эки натыйжада тиштери. 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


Сү рө т 14: Чогулган журнал. 


Сү рө т 15: Журналды кармап 


турган жазгы балык. 


Журналдын курулушу 
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Андан кийин карама-каршы жагына конус коюлат 
жана жылмаланган жылмакай. конус мү мкү ндү кберет 
аялдаманын ү стү нө н тайып, натыйжалуу кармап 
абалында журналды кармап. 

Аялдамалардын ү стү нкү жана астың кы тарабы болушу керек 
аны артка жылдырып толугу менен жалпак берилген жана 
файлдын бети боюнча. Бул 

маанилү ү ‚анткени аялдама туташуу керек 
скважинанын астың кы чети менен эң сонун 
журналга киргизилгенде 

курал. Аялдаманы журналдын ү стү нө н жылдырың ыз 
11 жана 12 кароо тешиктеринин ортосунда, 
(14-фото). Бул жө н гана орой жө ндө ө ;їһе 
токтоп бү ткү чө бош калышы керек 


курал-жарак курулган, ал качан ширелет 


туруктуу ордунда. 


Журналды скважинага салың ыз жана 

кармагыч аялдаманын ү стү нө н жылып, жарылып кетиши керек 
ордуна, журналды бекем кармап 

абалда, (15-фото). Бир аз сандагы 

кармоого чейин талап кылынышы мү мкү н 
ордуна жабышып калат жана абдан аз бекер 
оюн кармоо жана ортосунда болушу керек 
токто. журнал, киргизилгенде, керек 

чейин дайыма алдыга басымы астында болот 
пружинанын ү стү жана балык 

цикл ө зү . Жаз аны жок кылат 

кудуктун артындагы ашыкча орун, 

журналды натыйжалуу кармап туруу 


мү мкү н болушунча тоют рампасына. 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


манжа жылмакай жылмакай болушу керек, ошондуктан 
тартканда ың гайлуу. 4 мм бургула 

триггер аркылуу диаметри тешик 

(Сү рөт 

16). Триггерди ресиверге салың ыз 


кароол оюгу аркылуу жана аны бекитү ү 


4 мм розетка бурама жана гайка менен жайгаштыруу. 
Триггер жылмакай бурулушу керек 
эч кандай тыгылып же байланбастан буроо. 


Триггердин коргоочусу а.дан жасалган 


ТЕТССЕВЕВ 
ТЕМРГАТЕ 


50,80мм (2") диаметрдеги секция, 16 
ө лчө гү чтү тү к. Тү тү ктү н узундугу 26 мм болушу 
керек жана ар бир учу берилиши керек 


коргоочуну артка жылдырып, кемчиликсиз жалпак 


жана алдыга жалпак файлдын үстү нөн. Эми камсыз кылуу 


СУРАТ О бир орун басары менен сак, бирок жаак алдын алууү чүн 


аны кысып тартып, каршы жаактарды бекемдө ө 
кү зө тчү нү н учтары, тескерисинче 

тараптар. Температураны колдонуң уз жана а 

'А' чиймесинде ө лчө ө ү чү нуячатүзүү үчүн 
кароолдун бө лү мү .Бул 

уяча триггерди триггердин коргоочусу аркылуу 


ө ткө рү ү гө мү мкү ндү к берет. Кароолчуга карап 


сааттын жү зү ‚уячасы кесилген, ошондуктан кесү ү 
Сү рө т 16: Триггер болот плитанын темир араанын чети кө рсө тү п турат 
бир бө лү гү нө н кесилген. К 1 
"Б" чиймесиндей "ондон экиге" позициясы. 
Биз азыр триггерди жана коргоочуну орното алабыз. 
Экө ө тең абдан жө нө кө Йй жана жө нө кө йбөлү ктөр & | |——Ззш 


жасоо. Биз триггер менен баштайбыз 


коштогон шаблонду кесип жана аны 1/8 дюймдук 


калың болоттун бө лү гү нө чаптоо 


табак, (О сү рө ттү караң ыз). Пластинка керек 


кеминде 3"х2"ө лчө ө.Марк 26тт 
—+—_— 

шаблондун тегереги жана тешиги менен белгилең из 

айланып ө ткө н. А менен триггерди кесип салың ыз 


темир араа жана формага файл. бө лү мү | А 


тарабынан тартылуучу триггер 
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Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


тїддег Апа биага 


Коргоочу катуу тү ртү ү болушу керек 


кү зө т оюгу, ошондуктан ал ө з ордунда калат 
эч кандай ширетү ү сү зө заккорд; бирок 

ал коопсуз болушу ү чү н, аны ордуна ширетү ү жакшы. 
Сыгып салуу керек болсо керек 

кароолдун капталдары, аны а 


бир аз сү йрү формада болушу мү мкү н 


короочуну ордуна басың ыз, (17-сү рө т). Коргоочу 
орнотулган болсо, ал орнотулбаганын текшериң из СҮ РӨТБ 
триггердин эркин жү рү шү нө жол бербе ө .Эгерде ал 


кылат, уясынын туурасын кө бө йтү ү. 


Сү рө т 17: Триггер жана коргоочу кабыл алгычка орнотулган 
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Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Кургак - триггердин бө лү мү 

бошотуучу механизм 

триггер тартылганда бө гө т коюу. Бул жасалган 

10 мм диаметрине згө ртү ү менен 

алты бурчтуу ачкыч, ошондой эле деп аталат 

Алты бурчтуу "Ачкычтар". Булар кең ири 

эң жакшы жабдыктардан жеткиликтү ү 

дү кө ндө р. Алар катуулангандан жасалган 

болот, жана алардын формасына байланыштуу карыз берет 
куруу ү чү нө здө рү идеалдуу 

максатка ылайыктуу. Ачкычтар ар кандай болушу мү мкү н 
ө ндү рү ү чү гө жараша узундугу, 

бирок узундугу бул учурда мааниге ээ эмес 

биз ачкычтардын ортоң ку бө лү гү н гана талап кылабыз. 
Бул, бирок, кандайдыр бир берү ү болуп саналат 
зарыл болгон ө лчө өлөр 

ө згө ртү ү лө р кыйын. Ушул себептен И 

жасоо ү чү нтө рт шаблонду бердик 

ачкычты калыптандыруу жө нө кө й операция, (Караң ыз 
Сү рө т О). Ачкычтын эки учу тең болушу керек 
узундугу менен бирдей болгонго чейин алынып салынат 
'А' тартуу. Буга байланыштуу темир араа менен 
ачкыч аркылуу кө рү ү мү мкү нэмес 

болоттун катуулугу, ошондуктан бир бурчтуу 
жаргылчак, жакшыраак тилинген менен жабдылган 
дө ң гө лө к, колдонуу керек. Эгерде бурчтуу майдалагыч болсо 
таптакыр жеткиликтү ү эмес, бири 

вольфрам менен капталган тешиктер болушу мү мкү н 
алар абдан кымбат болсо да, колдонулат. 


Ачкычтын жогорку ийилген бө лү гү болуп саналат 
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файлдын жардамы менен формага келтирилип, андан кийин жылмаланган 
кум кагаз менен жылмакай. Калыптар болуп саналат 

кө чү рү лгө н жана алынып салынган эмес, тескерисинче, 
ачкыч алардын ү стү нө чейин аралыкта коюлат 
ачкыч шаблондорго дал келет. жагы 

ачкыч, биз азыр жалбырттоо деп атайбыз, 

сү рө ттө лгө н позицияда жалпак берилет 

"Б" сү рө тү. Болоттун негизги бө лү гү н алып салуу 
ү чү нстенддик майдалагычты колдонуу тезирээк 
файлды колдонууну аяктаганга чейин. Файл гана 
бурчтун четине чейин жетиштү ү болот 

толугу менен жалпак, андан ары жок. Бул тегиз аянт 
триггердин алдың кы бө лү гү нсү зү ү чү тарапка 
оң жагына жайгаштырууга мү мкү ндү к берет. А<$ 

"С" чиймесинде кө рсө тү лгө н, азыр ү ч тешик бар 
диаметрлерге чейин тегирмен аркылуу бургуланган 
жана позициялар кө рсө тү лгө н. Булардын чоң ураак 
биринчи тешиктер бургуланат. Бул бурмалоочу болт 
тешик, ал диаметри 5 мм жана жайгашкан 


Суунун аягынан 13 мм. Тешик 


катып калган учурда бургулоого болот 

абалы же аны кү йгү зсө болот Бул болот 

бургулоочу биттердин кандай тү рү нө жараша болот. 
жок тешиктерди бургулоо артык 

"Кобальт" бургусун колдонуу менен болотту кү йдү рү ү 
бит. Булар атайын бургулоо ү чү н иштелип чыккан 
катуу болот аркылуу жана абдан пайдалуу, 

абдан кымбат болсо да. Булар болсо 

жеткиликсиз болсо, кайнатма чейин ысытуу керек 

ал жерлерде ачык кызыл тү стө жаркырап турат 
тешиктер кайда жасалышы керек. Бул керек 

болот муздатуу ү чү н эки жолу жасалат 

ар бир жылытуу ортосунда жай. эң жакшысы 

Бул процедура ү чү н пропан газ шамын колдонуң уз 
а караганда алда канча жогору температураны берет 
бутан картридж менен жабдылган факел. 

Кургак формасы сегиз бурчтуу болгондуктан, 


биринчи тешик бурчтун четине бургулоо керек. 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


беаг Соп<їгисїїоп 


Биринчиден, диаметри 2 мм тешик аркылуу бургула 
учунан 13 мм аралыкта тигиң из, андан кийин кайра бургулаң ыз 


анын акыркы диаметри 5 мм тешик. Экинчи 


2,5 мм тешик азыр оң жагына бургуланды 


5 мм тешик. Анын позициясы так эмес 
ө тө маанилү ү ‚бирок болжол менен айтканда, бул 


кыртыштын аягынан болжол менен 3З мм. 19-сү рө т: эки тө ө нө гү ч орнотулган жаргылчактын 


Дагы бир жолу, аракет кылуудан мурун жалпак аймакты жазың ыз үстүнкү көрүнүшү. 
тешик тешкиле, ошондуктан бургу жылып кетпейт 


бурч. Азыр дагы 2,5 мм тешик бар 


тегизделген аянт аркылуу бургуланган, 44мм 


дын акырынан. тешик болуп саналат 


'С' чиймесинде кө рсө тү лгө ндө й, бурчтун четинен 


бир аз тө мө н жайгашкан. Бү ттү 


"О" чиймесинде кө рсө тү лгөн. 


20-сү рө т: Пружина, бурамалар жана гайка. 
Акырында, диаметри 2,5 мм болгон пружинаны ар бир 


2,5 мм тешикке тегиз узундукка чейин таптаң ыз. 

тө ө нө гү чтү нэки тарабында кө рү нү птурат, 
(18-жана 19-фото). Ар бир пин 1 болушу керек 

узундугу. Кургак азыр даяр 

орнотулган, бирок муну жасай электе, биз 

жаркыраган булак жасоо керек, (Сү рө т 20). 

Бул узундугу % "х 20 калибрлү ү жазгы болот тилкеден 
жасалган. Жаз керек 

узундугу 88 мм. 6 мм диаметри бургула 


тешик бир четинен 9 мм аралыкта 


пружина, анан аны манжаларың ыз менен бү гү ңүз, 


5ЕАЕК 


болжол менен 'Е' фигурасы менен бирдей формада. $РЕТЇ\С 
Сү рө т 18: Кургак - бул ө згө ртү лгө н ачкыч. СУРАТ Р. 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


СУРвТТв 'О' 56ЕАК КУРУЛУШ 


ү! 


Кешоуе 


| 


Кыруу алты бурчтуу ачкычты ө згө ртү ү жолу менен жасалат. 


Ее 1о 58һаре 


. 


в. 
ч —— 40-——э- 
Ейе Паї 
<< ——— 44 _——-| 
“г ёд„Э 
13 — 
2.5 
|: Ж, 
; б5еаг їетр1!аїе 
< инан ы 60мм --------- „ 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


беаг Соп5їгисїїоп 


Ач шә$$е ло} Арвәл }пәпойшоэ ләлїәзәл ләлмотт 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Пружинаны кургатылган тешик аркылуу киргизиң из 
жана аны розетка бурама менен бекитиң из 

шайба жана гайка. Кургак азыр жайгаштырылган 
пружинанын ү стү нө н жана ордуна бекитилет 
диаметри 5 мм розетка бурагы. Бул керек 

узундугу 35 мм жана менен бирге кармап турат 

жаң гак. Триггер бутунун алдың кы узун бө лү гү анын 
ү стү ндө турушу керек 

тегиз капталындагы чыгып турган тө ө нө гү ч. 
Триггер тартылып жатканда, жарыш керек 

анын ү стү нкү ийриучутегиз болушуү чү нылдыйтү шү п 


приёмниктин ү стү менен, (Сү рө т21). 


Ал бир аз жогору же тө мө н болсо, кабатыр болбоң уз 
бул позиция, ал дагы эле жээкти коё берет 

жакшы бө гө т коюу. негизги артыкчылык болуп саналат 
кургап байлап же жабышпайт деп 

сызык же триггер. Ал кыймылдашы керек 

жылмакай жана дайыма жогору астында бол 


жаздан келген басым. 


Тө мө нкү кабыл алгыч азыр толугу менен чогултулган, 
(22-сү рө ттү караң ыз), ошондо биз кура баштасак болот 


автомат пистолеттин жогорку жарымы. 


Сү рө т 21: Чогулган ресивердин ү стү нкү 
көрүнүшү. 
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Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


беаг Соп<їгисїїоп 


Сү рө т 22: Толугу менен чогултулган тө мө нкү ресивер. 
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`НЧЯЛЛЭЯН НЯЛА\ОЛП ПяЯпайя$6у Алая 


ралеп2 лә8ды | `{[ 
8ш408 лә '[] 
ноч чәзегу '01 
цв 8шй$ 6 
8ш10$ ә}е|й әзе 8 
Чо}$ әштедед] 
әшхе8еүд 
[ЦәМА\ әштеЗеА 
Чшеыл рәәу 
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1юә$ 

зә8диы ], 


"аббат 


дс -та 


‚5- ЯЧПО4 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Жогорку кабыл алгыч бирден курулган 

11% "узундугу 30 х 30 х 2 мм кутуча бө лү гү 

тү тү к. Бул так ү чү н колдонулган ө лчө мү болуп саналат 
ченегичтен башка тө мө нкү кабылдагыч 

оор болушу керек, тактап айтканда, дубалдын калың дыгы 
2мм. Биз керектү ү кесип мурун 

тү тү ктү н ичине кирип, ал болушу керек 

убактылуу ылдый жагынын ү стү нө тиркелет 

бир нече шланг клиптерин колдонуу менен кабыл алгыч, 
(Сү рө т 23). Бул ү чү н, журнал жакшы жана кармап 

алып салуу керек. экенине ынаның ыз 

эки тү тү ктү нтең жээги (кармалуу учу) тү з, 

жана ар бир тү тү к кемчиликсиз экенин 

мү мкү н болушунча тегиздө ө .Тү тү ктө рдү ушул 
абалда кармап туруу ү чү нэки клипти жакшылап тартың ыз. 
Бул монтажды орундукка бекитиң из (тө мө нкү 
кабылдагычты ө йдө каратып) жана 6 мм тешик бургула 
эки тө мө нкү кабыл алгыч болт тешиктери аркылуу 
жана ү стү нкү кабылдагычка аркылуу, (Сү рө т 24). Эки 
кабылдагычты тешип ө тү ү менен 

ошентип, биз алардын кире турганына ишенсек болот 


курал болгондо так тегиздө ө 


акыры жыйналды. 


23-сү рө т: Кабыл алгычтар эки шланг 


кыстыргычы менен кыстарылган. 


-41- 


Сү рө т24: Тө мө нкү кабылдагыч болт 
тешиктери аркылуу бургулоо. 


Эки ресивер дагы эле бири-бирине кысып турганда, 
"ЕР" тамгаларын жогорку кабылдагычтын оң жагына 
жазың ыз. Тескерисинче (сол 

тарап) «ЭХ» тамгаларын жазып, анан 

шланг кыстырмаларын алып салың ыз, (Т сү рө тү н караң ыз). 
Эки кабыл алгыч кошулган жерде 

бирге, (тө мө нкү жагы), катчы "М\\". бул 

ар бир жагын белгилө ө зарыл 


тө мө нкү нү камсыз кылууү чү н ушундай жол менен кабыл алуучу 


оюктар туура капталдарына кесилген 

алуучу. Бул кат шилтеме белгилери 

Е)есїїоп Рогї (ЕР), Е]есїог Но!е дегенди билдирет 
(ЕН) жана Мадалїпе \\/е!! (М\\/). Тө мө нкү 
кабыл алгычты кайра чогултууга болот жана 
биз муну талап кылбайбыз, бир тарапка кой 
жогорку ресивер толук болмоюнча кайра 


чогулган. Эми оюктарды кесип алса болот 


ү стү нкү кабылдагычка (У сү рө тү н караң ыз). 


Биз "А" тартуу менен баштайбыз, ал кө рсө төт 
чыгаруу портунун позициялары жана 

болт туткасы оюгу. белгиленген чарчы колдонуу жана 
чыгаруу портунун абалын жазың ыз 

кабыл алгычтын оң жагына, кайда 

биз мурда “ЕР” деп белгилегенбиз. Порт мү мкү н эмес 
темир араа менен кесип, ошондуктан бир катар 
бири-бирин бириктирүү ү чү тешиктер,3 же4мм 


диаметри, ичин бойлото бургуланат 


упай сызыгын белгилейт. Бул мү мкү ндү к берет 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Жогорку кабылдагыч 


болоттун керексиз бө лү гү болушу керек 


кыска узундуктагы таякчаны колдонуу менен алынып салынды жана а 
балка. Айланасында тиштү ү четтери 


порттун ички айланасы азыр болот 


жылмакай болушу керек. 


Болт туткасы оюгу азыр ү стү нкү бө лү гү нө кесилди 
ресивердин оң бурчу. бул 

жээк четинен 55 мм аралыкта жайгашкан 

кабыл алгыч жана узундугу 110 мм. Марк 

уячанын башталышы жана аягы, андан кийин файл 
эки белгинин ортосундагы тегиз аймак. Бул батир 
аянты жетиштү ү кенен болушу керек 

бурчу бурчтан тайып кетпестен бургулануучу бурчтун 
чети. Дагы, бул 

оюкту араа менен кесип салууга болбойт, ошондуктан 
диаметри 6 мм болгон бир катар тешиктерди бургула, 
тегиз аянттын бү ткү л узундугу боюнча. Ан 


бурч майдалоочу азыр кесү ү ү чү н колдонулат 


жана оюкту кең ейтиң из. Бул жалпак файлга мү мкү ндү к берет 


уячага кирү ү ү чү н, андан кийин аны файлү чү н колдонулат 


туурасы бдан 6,5 ммге чейин, (25-фото). 


Сү рө т 25: Жогорку кабылдагыч баары менен 


оюктар кесип. 


уя, эгерде тө мө нкү абалда кесип болот 
талап кылынат, бирок 20 мм кем эмес 
кабылдагычтын тө мө нкү чети. Бултө мөн 
болт туткасынын уясынын абалы кө бү рөөк 


сырткы кө рү нү шү болсо, эстетикалык жактан жагымдуу 
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сен ү чү н маанилү ү ‚бирок менде жө нө көй 
уячаны так бурчка койду 

позициясы, ошондой эле "Бактылуу орто" катары 
сү йлө . Бул, чынында эле, жеке гана болуп саналат 
уячанын кайда экендигине артыкчылык берү ү 


жайгаштырылган. 


Эми биз "Б" сү рө тү нө кайрылып, кесип алабыз 
журнал ү чү н оюктарды кудукка жана кургатуу. Ар бирин 
сактоо ү чү н кайрадан белгиленген квадратты колдонуң уз 
тө рт бурчтуу жана так катары белгиле ө 

мү мкү н, андан кийин кө рсө тү лгө н абалда кесип 
жогоруда сү рө ттө лгө н ошол эле ыкмаларды колдонуу. 
Азыр сол жактан беш тешик тешип жатат 

Чиймеде кө рсө тү лгө ндө Йй кабыл алгычтын тарабы 
'С'. Сол тараптын узундугуна сызык сызың ыз 

тарапка, мү мкү н болушунча борборго жакын. 

Бул сызык боюнча 76 мм штрих белгисин жасаң ыз 
(приёмниктин алдынан) жана бургулоо а 

Бул абалда диаметри 6,5 мм тешик. Бул 


тешик кийинчерээк эжектор болт кабыл алат 


Мындан башка бардык оюктар азыр кесилди 

Сү рө ттү нтү бү н бойлойтө рт тешик 

'С'. Бул тешиктердин диаметри З мм жана 

кыска убакыттын ичинде салмоор луп кабыл алат. 
Бирок, илмек жасалганга чейин, бир гана 

ө лчө ө ү чү нтешиктердин эки бургула 

Сү рө ттө 'Ш', Чийме 'С'. Салмоор илмек 

диаметри 3З мм узундуктан тү зү лөт 

(же бир аз чоң ураак) болот таяк, кө рсө тү лгө ндөй 
'/' фигурасы. 65 мм узундуктагы эки таякчаны кесиң из 
жана ар бир учуна чекит коюң уз. 

Кадимки жумшак болот таяк кемчиликсиз 

салмоор илмекү чү нжетиштү ү күчтүү. 

Ар бир учунан 20ммө лчөңүз 

таякча жана аларды "О" формасында тү зөт 

бул учурда аларды ийилет. Салмоор илмектердин ички 


ө лчө ө болушукерек 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Болт туткасы оюгу 


ЖОГОРКУ 
АЛУУЧУ 


ТӨМҮГҮ 
АЛУУЧУ 


Кабыл алгычтардын арткы 


кө рү нү шү куралды бутага алгандай. 
'ЕН' (Эжектор тешиги) 
'ЕР' (чыгаруу порту) 


'Т'ФИГУРАСЫ 
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ОҢ ТАРАП 


БОРБОРДУК линия 
(СОЛ ТАРАП) 


42мм 
ЧЫГАРУУ РОКТ 


ЭЖЕКТОР ТЕШИК 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


болжол менен 28 мм, бирок ал бир аз болсо, кабатыр болбо 
аздыр-кө птү р, булө тө маанилү ү эмес. 

Учтуу буттардын бирин бирине киргизиң из 

илмек тешиктерин жана башка буту менен таптап 
балка. Бул позициясын белгилейт 


экинчи илмек тешигинин абалын 


кабыл алуучу тарап. Эми муну ишке ашыр 


экинчи цикл ү чү н ошол эле процедура жана Сү рө т26: Слинг илмектери кү мү ш 


андан киийин эки тешик бургула. ордунда ширетилген. 


5йпд [оор Ар бир циклди алар тургандай абалгатү ртү ңүз 


капталынан болжол менен 6 мм (И ”) чыгып турат 
кабыл алуучунун. Ар бир салмоор луп азыр 
кичинекей менен туруктуу кызматта турат 

\ кү мү ш ширетү ү чү тамчы, же кадимки электрдик 
(Жумшак) ширетү ү ‚ошол жерде колдонулат 
илмек буттары капталынан ө тө т 


кабылдагыч, (26-фото). 


Жогорку кабылдагыч тү тү казыр бү ттү 


жана ички менен жабдылган даяр 


— шшо@ —э 


жумушчу бө лү ктө р. Бирок, биз батпай электе 


амяя 


бочка, брюк блок, негизги булак жана 


2 8тт ‚› артка кайтаруучу калканч, биз ү ч 'Ма! орнотуу керек 


Кабылдагычтын ичинде кулпулоо жакасы. 


шшс 


Жакалардын эки максаты бар, биринчиден, алар 

эки кабыл алгычты болттоого мү мкү ндү кберет 
бирге жана, ү чү н сактоочу катары иш-аракет 
баррель, болт жана негизги булактын жыйындысы. 
сыяктуу жакалар ар кандай колдонууга ээ 

станокто кармап турган тиштү ү механизмдерди жана шкивтерди 
аспаптар жана болттон кең ири жеткиликтү ү 


жана жаң гак берү ү чү лө р жана жакшы аппаратура 


ама 


дү кө ндө р. Жакаө лчө мү мененө лчө нөт 
\| тилкеден же валдан ал туура келет, башкача айтканда, эгерде 
1 дюймдук тилкеге туура келү ү ү чү н жака талап кылынат, 


биз 1 дюймдук жака сурайбыз. Биздин автомат 


СУРАТ ү он беш % "жакасын талап кылат. 
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% " жаканын тышкы диаметри (ОР). 

адатта 1 "болот, бирок сатып алууда, 

текшерү ү ү чү н ООБө лчөө керек 

алар туура диаметрде болуп саналат. Бул Жакшы 
болоорун бул жерде белгилей кетү ү керек 
анда-санда жакалар кездешет, 

%Ъ "болсо да, 1" ОР эмес, бирок 


бир аз чоң ураак же кичине. Бул ар кандай 


ө ндү рү ү чү лө р жасоого мү мкү н экендигине байланыштуу 


жакалар бир аз башкача мү нө здө мө лөргө. 
Жакалар 25,40 мм ортосунда болсо 

- 26мм (1") алар жакшы жылдырууга туура келет 

кабыл алуучу тү тү ктү н ичинде. Ошондой эле, ө лчө ө 
жакалардын узундугу (калың дыгы); алар 

узундугу болжол менен 11 мм болушу керек. Ар бир 
жакасы бир бурама менен жабдылган болот, 

ал катууланганда жакасын кармап турат 

ал орнотулган бар же тү тү к. Булар 

ү ч бурамалар талап кылынбайт 

ресивердин ичине биз орнотуп жаткан жакалар; 
буларды бурап алуу керек жана 

ташталган. Ички диаметри, (10), керек 

ү ч жаканын экө ө нө кө бөйтү лөт 


алардын азыркы 12,70мм (%") тартып 1 чейин 


14,2 мм. Мунун себептери болот 


кийин билинет. 


14,2 мм, (9/16 дюйм) конустө ө нөгү ч 

бул максатта талап кылынат. Тү з жана 

конустуу рейкерлер кең ири колдонулат 

инженердик жана кең ири жеткиликтү ү 

экинчи кол. Жеткирү ү ү чү н жакшы булак болуп 
экинчи кол шаймандары жана машиналар саналат 
дилерлер, анда рейктердин бү т кутулары 

табылышы мү мкү н. Кө птө гө н банкрот акциялар 
пайдаланылбаган абалда да алынышы мү мкү н 

жаң ы баанын бир бө лү гү ндө. 


Эмне кылбаң ыз, жаң ысын сатып албаң ыз 


К —— э ннн, 


27-сү рө т: Жакалар оюлган 


кыргычты же ушул сыяктуу шайманды колдонуу. 


реамерлер, алар ө тө кымбат, 

жана, жогоруда белгиленгендей, ал 

мунун кереги жок. кандайдыр бир сатып жатканда 
реамер экинчи колу, ар дайым текшерип туруң уз 

кесү ү кырлары курч жана 

бузулбаган, эгер шектенсең из, бирө ө дө н сураң ыз 
ким билет! Жаканы бекем кысып коюң уз 

орун басары жана рейкти ылайыктуу жерге салың ыз 
"Тап кармагыч" же кол менен бургулоо болушу мү мкү н 
патрон жетиштү ү чоң болсо, колдонулат 


рейкердин диаметрин кабыл алуу. 


Райбордун жакадан так ө тү шү нө ынанууү чүн, 
оюгучту ошондой кармаң ыз 

катары жакасы бетине туура бурчка жакын 

мү мкү н. Алдыга ө тө жең ил басымды колдонуң уз 
ал бардык жол менен ө ткө нгө чейин рейкерге 
жаканын ортосунан, (27-фото). 

Дал ушундай жол-жобосу жү зө гө ашырылат 


ү ч жаканын экинчисинде. тһе 


жакалар азыр ичине киргизү ү гө даяр 


кабыл алгыч. Диаметри 6 мм болгон он бир купол 
баш розетка бурамалар, 6мм узундугу (ө лчө нгө н 
баштын астынан аягына чейин 

жиптин), сактоо ү чү н талап кылынат 

абалда жакалар. розетка бурамалар керек 

жиптин ө лчө мү (кадам) менен бирдей 
бурамалар, андыктан розетка бурамалар болот 


жакаларга буроо. Кран да болушу керек 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


менен бирдей жип ө лчө мү менен алынган 
бурамалар. Эки 6 мм тешиктерди биз бургуладык 
мурда, (эки кабыл алгыч болгондо 


кысылып) экиге жол берет 


кабылдагычтын ичинде болт менен бекитилет. 


Биринчи модификацияланган жаканы кыстарың ыз 


кабыл алгыч, чыгаруу портунун алдында, 

жана жакалардагы бурамалар тешигин кабыл алгыч 
болттун тешиги менен тизиң из. алты бурчтук колдонуң уз 
ачкыч жана розетка бурамалар бирине сай 

кабыл алуучу дубал аркылуу жана ичине 

жака. Бекем кармап туруу ү чү н буроону бекемдең из 
жакасы ордунда. Эми экинчисин киргизиң из, 

(ө згө рбө стө н), жээкке жакасы 

кабыл алгычты колдонуп, аны ордуна бекитиң из 
ошол эле процедура. Ү чү нчү сү ‚(ө згө ртү лгөн) 
жакасы чыгаруунун сол жагына киргизилет 

порт. Бул абалда 6 мм тешик бургула 5.5 

порттун сол жагынан мм, камсыз кылуу 

аны розетка бурама менен орнотуң уз. Ишен 
жакалардын жылышына жол бербө ө ү чү нбардык 


ү ч бурамалар жакшылап бекемделген. эки 


алдың кы жана ылдый жагындагы жакалар 

Калган ү чө ө нө азыр кабыл алгыч бургуланган 
тараптар, ошондуктан ар бир жака ү чтө н кабыл алат 
кө бү рө ө к бурамалар. Ү чү нчү жакасы, сол жагында 
порт, эки тараптан гана бургуланат, башкача айтканда 
жогорку жана сол жактары. Биз сокур менен бургулай албайбыз 
кабыл алуучу дубалдары аркылуу жанаү мүт 

ар бир жаканын борборун табың ыз. Биз керек, 
ошондуктан, ар бир жака абалын табың ыз 

тешиктерди бургулоодон мурун. Эң оң ой жолу 


белгиленген квадратты колдонуу жана сызыкты жазуу 


кабылдагычтын үч тарабын тегерете 


ар бир розетка бурама борбору менен сызык 


мурда орнотулган. Эми борборго чейинө лчөңүз 
ар бир сапты жана белгини тешип. Бул болот Сү рө т28: Ү ч жака орнотулган 


сизге жакалардын абалын бериң из кабыл алгыч. 
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Жогорку кабылдагыч 


кабылдагычтын ар бир тарабы. Кайда 

тешик белгилери кө рсө тү п турат, 23 мм бургула 

ү ч жаканын башка жактары аркылуу диаметри тешик. 
Азыр туура колдонуу 


кран ө лчө мү ү чү н бургулоо диаметри, башкача айтканда, 5 мм, 


ар бир тешикти туура диаметрге кайра бургула. 
Ар бир тешик азыр таптап, башка 
сегиз розетка бурамасы орнотулган жана бекемделген, 


(Сү рө т 28). Ресиверден караң ыз 


аягына чейин жана бурамалар бар экенин текшерү ү 


жакалардын ортосунда кө рү нбө йт. 

бурамалар учтары кө рү нү п турган болсо, алар 
кыскартылышы керек. 

Ичинде бекитилет жакалары менен 


кабыл алгыч, биз чогултууну уланта алабыз 
жана бочка, брюк блок жана туура 


негизги булактын жыйындысы. 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Мылтыктын стволун жасоо токарлык жана мылтык 
станокту талап кылат жана 

Албетте, салыштырмалуу аз адамдар мындай ээлик кылат 
жабдуулар. Ар кандай ок атуучу курал менен 

ү йкатары сү рө ттө лү шү керек, биз керек 

мү нө здү ү тактыгын бузуу 

мылтык баррель, жең ил курулганү чүн 
жылмакай версия. Ал эми тактык 

тапанча же мылтык абдан маанилү ү, 

пулемёттун атышуу кү чү н билдирет 

тактык экинчи даражадагы мааниге ээ. 

Ишенимдү ү тү рдө ошончо ок атышат 

мү мкү н болушунча тезирээк максат негизги болуп саналат 
кароо. Эгер сизде бар болсо, же бар болсо 

токарь станогуна жетү ү ‚ ачык-айкын ыкмасы 
баррель конструкциясы аны станоктомок 

катуу бирдик катары. Боор талап кылат 

колдонуп, 7,5 мм диаметри ү чү ништетү ү 

"узун катар" бургулоочу бит, андан кийин кадимки 
ыкма менен камералуу 

камералуу рейкердин тиешелү ү калибриндеги. 


.32 калибрдеги ок жакшы басууга ылайыктуу болот 


тешик диаметрине чейин иштетилген бочкада 


7,5 мм..380 тур ү чү н, бургу диаметри 
8,7 же 8,8 мм колдонулушу керек. Тһе 
максатка ылайыктуу баррель жасоо алда канча жең ил. 


эки компоненттү ү жыйындан турат, б.а 


жогорку кү чтү ү тиксизтү тү ктү н узундугу, 


бир катар вал кулпусу менен бекемделген 
жакалар. Жакалары бирдей ө лчө мдө, 


башкача айтканда #%”, биз жаң ы эле болттоп койгондой 
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жогорку кабыл алуучу тү тү ктү н ички жагына. 
Баррель тү тү гү 9 дюймдук узундугу 14,29 х 3,25 мм 
тик механикалык тү тү к, 

(5МТ). '5МТ' жана '5НТ' категориясы 

тү тү ктө ртынчү чү нкө п колдонулат 

ө нө р жай колдонмолору жана кемчиликсиз болуп саналат 
импровизацияланган ок атуучу куралдын стволуү чүн 
шайкеш кү ч. Жакалар гана эмес 

бочканы бекемдеп, бирок ошондой эле жогорулатуу 
баррель сырткы диаметри, ошондуктан мү мкү ндү кберет 
баррель жогорку кабылдагычка орнотулат. 

Жакаларды орнотуудан мурун, бочка болушу керек 

.32 калибрди кабыл алуу ү чү н камералуу 

картридж, (.380 ү чү н 'Е' тиркемесин караң ыз 
калибр). Бочканы камерага салууү чү н,а 

"камера рейкер" талап кылынат, (Караң ыз 

Жеткирү ү чү лө рдү нтизмесиү чү н "С" тиркемеси). Биринчиден, 
бочка бир орунга бекем бекитилиши керек. 

Райбордун тө рт бурчтуу сабын а 


ылайыктуу кран кармагычты, андан кийин жылдырың ыз 


бочкалардын тешигине реамер. Улантуу 
рейкти саат жебеси боюнча айландырың ыз, 
алдыга жарык басым жасап жатканда 

оюгуч. Кичинекей кө лө мдө гү 'кесүү 
кошулмасына да колдонулушу керек 


тегиздигин камсыз кылуу ү чү н, кырктарды кесү ү чү геагтег< 


ички айланасына чейин бү тү рү ү 


камера дубалдары. Реймерди алып салың ыз 


камералоо процессинде интервалдар 
жана бочкалардын тешигин кылдаттык менен тазалаң ыз 
зым тазалоочу щетка менен. Качан 

картридж терең дикте камера болот 

картридж базанын Змм чыгып турат 


бочкалардын шишеси, камерасы кесилген 
туура терең дик. Мунун себеби 
чыгышы кийинчерээк билинет 


машинаны жыйноо-го ки ришкенде 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Баррель жыйыны 


камеранын оозун кыйшайтып, текшерү ү 


картридж туура, биз чогулта баштаса болот 


бочка. 


Бочка алты %»” жакалары менен жабдылган, булар 


ички болттор менен бирдей ө лчө мдө 


жогорку кабыл алгыч. Бизде мурунтан эле бире ө бар 


баррель жакасы кабылдагычтын ичинде болт, үчүн 


Сү рө т 29: Картридждин негизи 


чыгаруу портунун оң жагында. Бул 


боч кадан 3З мм чыгып турушу керек ресиверден алынып, коюлат 


бочканын камера учуна. Бул 


тапанчалардын тиштери, (29-сү рө ттү караң ыз). 
жакасы мурунтан эле оюлуп калган 
Камералык процесстен кийин, 


Идентификатор 14,2 мм (9/16 дюйм) жана ың гайлуу болушу керек 
камеранын оозу кесилген болушу керек, 


баррель ү стү нө а басуу. Дагы беш жака 
(кыйыкталган), контур кесү ү чү аспапты же Ерте ыт УЕ уу-дагы * 


азыр ошол эле колдонуп, кайра иштетү ү керек 
бургулоочу аспапты колдонуу менен. Камерага кире 


Биз м а колдонгон 14,2 мм конустө ө нө г 
бериштеги фаскалардын максаты - патрондорду из мурда колдон М ну И 


журналдан бочкага жылмакай берү ү. тһе Алтынчы бө лү мдө. Ү стү нө эки жаканы жылдырың ыз 


бочка, бочка кармап турган жаканын артында, калган 
ченеп кесү ү керек ү чө ө кармагычтын алдында 


болжол менен 1мм 1,5мм туурасы (жебе), жакасы, (30-сү рө т). алты бурчтуу ачкычты колдонуу жана 


(Сү рө т Х караң ыз). Акыр-аягы, ичиндеги металл кылдат бурамалар менен бекем кысып 


кырындыларды ж.б. алып салың ыз беш жаканын ар бири. Бул маанилү ү 


камера жана тешик жана текшерип, а бочканын ү стү нө бекитү ү чү жаканы кийиң из 
картридж анын астында жылмакай камера болот ичинде кандай болсо, ошол эле тегерек 
ө з импульс. кабыл алгыч. Эгер андай болбосо, анда мү мкү н эмес 


бочканы кабыл алгычка бекитиң из. салың ыз 

кабыл алгычка чогулган баррель жана 

тө рт розетка бурама менен аны ордуна болт 

мурда алынып салынган, (31-сү рө т). Баррель менен 
абалында, анын коопсуз экенин жана чындап жатканын текшериң из 


кыймылдабайт же айланбайт. Ө тө аз "ойноо" 


тү тү к менен жаканын ортосунда болушу керек 


чогулуш. Эгерде, жакаларын жонуп чыккандан кийин 


СУРАТ Х. 


бочкага, бочкага жылбайт 


Камерага эч кандай кү ч талап кылынбашы керек чейин кум кагаз менен жылтыратылышы мү мкү н 
картридж, жана ал камерага жылмакай жылышы жакалар жылмакай жылып калат. бул 
керек. кесилгенден кийин Бул жерде белгилей кетү ү керек, эгерде 9/16" 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


жакалар жайгашкан болот (сырткы менен 
диаметри 25,40 же 26 мм) алар жылат 

тү з бочкага, аларды кырып кереги жок. 
Бар болсо, жети 9/16" 

жакалар керек болот, баррель ү чү налты 
жыйын жана бир сол жагында 


чыгаруу порту. Жеке тажрыйбасы бар 


Бирок, %У” жакалары бар экенин кө рсө ттү 
дароо жеткиликтү ү ‚стандарттуу эмес 

бө лчө кө лчө мдө рү ‚адатта, кыйыныраак 
жайгаштыруу. Бирок, экинчисин сатып алууда 
9/16 дюймдук жакаларды сураш керек 


материалдар, алар сиздин жеткиликтү ү болушумү мкүн 


аймак. 


Сү рө т 30: Толугу менен чогултулган челек. 


Сү рө т 31: Бочка ресиверге орнотулган. 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


биз тактыкка, адатта, гана жете алабыз 


токарь ээсине жеткиликтү ү .Бир четинде 
тү тү куячасы азыр кесилди, 32 мм 
узундугу жана туурасы 3З мм, тилкени колдонуу 


дө ң гө лө к бурчтуу майдалагычка орнотулган. Тһе 


оюк андан кийин туура кыркылган 


ийне файлы менен ө лчө мдө рү ‚(Сү рө ттү карагыла 


Ү). Слот бир аз азыраак болсо, кабатыр болбоң уз 
Мурунку бө лү мдө кө рсө тү лгө ндө Йй, андай эмес 

бул Змм ө лчө ө караганда, андай эмес 
мылтык жасоо ү чү н токарьга ээ болуу зарыл 

ө тө кө п мааниге ээ. Эгерде бурчтуу майдалагыч жок болсо 
баррель жана ушул сыяктуу эле, фрезердик станок 

жеткиликтү ү ‚ө з ара байланыштын бир катар 
линия куруу талап кылынбайт 

кө п бө лү гү налып салууү чү н тешиктерди бургулоого болот 


блок, же "Болт" деп аталат. 
слот анын туура берилген алдында болот 


Болт куруунун нормалдуу ыкмасы 

ө лчө мдө рү. Бул уяча "Эжектор $51!ої" болуп саналат, 
аны катуу нерседен иштетү ү болмок 

ага «Эжектор болт» ылайык келет 
болоттун бө лү мү .Кө пчү лү кү чү н мылтык болот 

албетте. Биз бул жө нө кө Йй бө лү гү н талкуулайбыз 
жасоочулар, бул ыкма тышкары болот 

кийинки бө лү м. 
суроо. Бирок, биз бир гана киргизсек 

Тү тү ктү н эжектор уясынын аягы азыр 
болттун ошол бө лү ктө рү катуу 

менен жабдылган кол бургусун колдонуу менен "контрак" 
зарыл болгондорго кө ң ү л бурбаң ыз 

'конус кесү ү чү курал', (а 
эмес, "скелеттелген" болт тез болушу мү мкү н 

конуш кескич, анткени бул конустун туура эмес 
тү тү ктө рдү н узундугунан чогултулган жана 

даражасын кесип салат), (32-сү рө ттү караң ыз). Тһе 
валдын кулпу жакаларынын сериясы, монтаж 

конус дубал оюгу максаты, биз сыяктуу 
чындыгында баррелге абдан окшош. 

азыр аны чакырат, тоюттандыруу болуп саналат 
Эгерде сизде токарь болсо же кимдир бире ө нү таанысаң ыз 

патрондор журналдан камерага а 
ким кылса, болт оң ой эле айланса болот 

ишенимдү ү процесс. Эгерде конус кесү ү 
бир даана бирдиги ("Е" тиркемесин караң ыз 

курал сиз ү чү н жеткиликтү ү эмес, танапис болушу мү мкү н 
машинисттин чиймелери). чогултууү чүн 

9 мм бургулоочу бит менен тү з дубал менен кесилиши керек 
"максаттуу болт", узундугу 130мм (5 1/8"). 

.32 болтү чү нжана9,7же9,8ммүчүн 
12,70х2,03мм(%”х 14 г) 5МТ/5НТ же 

‚380. Бирок, белгилей кетү ү керек, эгерде 
ЕВ\\ тү тү гү талап кылынат. Биринчиден, тү тү к кесилип жатат 

бургулар ал болушу керек оюктарды кесү ү ү чү н колдонулат 
узундугу жана ар бир учу толугу менен берилген 

эжектор уячасы кесилгенге чейин жасалды. 
жалпак. Тү тү к кескич, (ар биринен бар 


дү кө н), камсыз кылуунун так ыкмасы болуп саналат 


тү тү ктү нар биручу мү мкү н болушунча жалпак. риоии==»——+ 


Тайыз шакек жасоо ү чү н кескичти колдонуң уз 


тү тү ктү н тегерегине, андан кийин ылдыйга чейин файл 


шакек белгиси. Бул жө нө кө Йй ыкманы колдонуу менен, Сү рө т32: Конус кесү ү чү аспап 
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шшоЄє1 


СУРАТҮ. 


танапистин негизин кабыл алат 

картридж, сиз эстей аласыз 

нын арка бетинен 3З мм чыгып турат 

баррель, (72 сү рө тү н караң ыз). оюк картридж уруксат 
берү ү ү чү н жетиштү ү элетерең кесилген 

негизи 2мм терең дикке чейин "отурууга" жана жок 
андан ары, (.380 болт ү чү н 'Е' тиркемесин караң ыз 

ө лчө мдө рү ). "Отуутө ө нө гү ч таяк" азыр болушумү мкүн 
тү тү ктү н ичинде орнотулган, ал 8,5 мм 


диаметри жана узундугу 31 мм. Таякты узундугуна 


чейин кесип, ар бир учу жалпак болушун текшерип, жана 


аны тү тү ктө рдү н конус учуна салың ыз (Караң ыз 


САКТЕТОСЕ 
КЕСЕ55 


СУРАТ 7. 


Сү рө т АА). Таякчаны ү стү жагына чейинтү ртү ңүз 
таяктын аягы учунан 2ммтө мөн 

тү тү к. Таяк эки тарабынан кармалып турат 

болот казыктары. Диаметри 2 мм болгон эки тешик бургула 
тү тү к жана таяк аркылуу, жана экиге таптап 

2 мм диаметри тө ө нө гү чтө р,тө ө нө гү чтө р% дюйм 
узундугу. Биринчи тө ө нө гү ч тешиги эжектор 
уясынын аягында 2 мм жогору жайгашкан жана 
экинчиси биринчиден 10 мм жогору 

тешик. Таякча кадалып, а 

2 мм терең диктеги конуш дубал оюгу бар 

тү зү лгө н, адатта боло турган танапис 

болттун алдың кы бетине иштетилген. 

Болттун бул аймагы артка кайтуудан чоң басымга 
дуушар болот 

гильза, ок атуу циклинин учурунда. 

Жалгыз эки тө ө нө гү ч жетиштү ү кү чтү ү эмес 

бул басымдарга туруштук берү ү ү чү н, ошондуктан таяк 
дагы кошумча ү чү н кү мү ш ширетилген болушу керек 
кү ч.'АА' сү рө ттө кө рсө тү лгө ндө Йй, 

ортосундагы боштукка ширетү ү колдонулат 


таякча жана тү тү ктү н ичи. Тө мө н колдонуң уз 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 
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эрү ү чекитикү мү ш ширетү ү менен бирге 

флюс жана пропан газ шамы менен. эки 

тө ө нө гү чтө рдү жана таякчаны таптоо керек 
алынып салынды. кылдат каптоо таяк жана 

флюс пастасы бар тө ө нө гү чтө рдү ‚андан кийин кайра киргизиң из 
болт тү тү ккө .Ү стү нкү бө лү гү н 1 дюйм же андан кө п жылытың ыз 
ал болгонго чейин таяк жана тү тү к жыйындысы 

ачык кызыл тү стү кү йгү зү п, андан кийин ширени 
колдонуң уз. ошончолук уруксат берген жакшы 

чыбык ортосунда агып мү мкү н болушунча <о!дег 

жана тү тү к, бирок аны ушунчалык кө п колдонбоң уз 
таякчанын ү стү нө чыгып кетет. 

Кү мү ш ширетү ү ага гана агып кетет, жана 

биринчи болгон беттерге карманышат 

флюс менен мамиле кылат. Ошондуктан, жок экенине ынаның ыз 
флюс мурун таякчанын ү стү ндө бар 

тү тү ктү жылыта баштайт. ширетү ү кийин, 

тү тү ктү муздатууга мү мкү нчү лү кбериң из, бирокө чү рбөңүз 
аны сууда. Тү тү ктү кум кагаз менен жылтырат 

ар кандай флюс калдыктарын алып салуу жана жок кылуу 


файл менен ар кандай ашыкча ширетү ү чү. 


Биз буга чейин эжектор уячасын кесип койдук, бирок 
азыр биз анын терендигин бир эсе кебейтууге тийишпиз 
кошумча 1,5 мм. Бул колдонуу менен жасалышы мү мкү н 
чоң кубаттуу тешиктердин бири, 

же ү ч стандарттык бычак, бири-бирине скотч. 

Бычакты алдыга жана артка чуркаң ыз 

керектү ү терең дикке жеткенге чейин тешик. 
Колдонулган электр арааны табуу ү чү н жакшы жер 
аде бул сиздин жергиликтү ү инженердик дү көнүңүз. 
таштанды челектерин жана сизди карапкөрүңүз 

бир же бир нече таба алышы керек, 

бул максат ү чү н абдан жакшы. 

Кийинки кадам 1,5 мм диаметри бургулоо болуп саналат 
атуу тө ө нө гү чтү н жогорку борборунда тешик 

10-12 мм терең дикте. Бул 


тешик жасалган атуу тө ө нө гү чтү кабыл алат 
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1,5 мм бургулоочу биттин сабын колдонуу. 

Белгилү ү бир терең дикте тешик бургула 

биздин мисал, 12мм. Атуу тө ө нө гү чкерек 

таяк бетинин ү стү нө н 1мм чыгып турат 

ошондуктан, атуу тө ө нө гү чтү н узундугу 13 мм болушу 
керек. Башка сө з менен айтканда, пин 

терең дигинен 1 мм узун болушу керек 

ал киргизилип жаткан тешик. Колдонуу 

ташты майдалап, тө ө нө гү чтү н бир учун формага келтириң из 
бир аз конуш. тө ө нө гү ч тешигине бир тамчы 'їосїїїе' 
подшипник жабышчаак колдонулат жана 


кү йгү зү ү чү тө ө нө гү чтү салың ыз. Эми бү т бойдон калтырың ыз 
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клей орнотулганга чейин чогултуу. Ар дайым 
текшерү ү жана эки жолу текшерип, пин экенин 
чыгууга туура туураланган 

туруктуу желим алдында ө лчө ө 

пин абалда. Эгерде пин туура эмес болсо 
орнотулган болсо, курал же ок атпай калат же 

пин картридждин негизине жабышып калат 
картридж журналдан камерага жылат. Бул куралды 
алып келиши мү мкүн 

варенье же атуу циклин туура эмес жана 
ишенимсиз. Азыр жети жака орнотулду 

кө рсө тү лгө ндө Й, даяр тү тү к жамааттын ү стү нө 
'ВВ' сү рө ттө. Булар бирдей ө лчө мдө 

баррель ү чү н колдонулгандар, башкача айтканда %” жана болот 
эч кандай ө згө ртү ү сү зтү з жылып. 

Бирок, жакалардын биринде бургулоо а 

5 мм диаметри тешик тү здө н-тү з карама-каршы 
жака каптал дубалы аркылуу бурама. 

Бул тешикти таптап, ал бмм кабыл алат 


диаметри розетка бурагы болжол менен 18 мм 


узундугу. Бардык жети жаканы тү тү ктү нү стүнөн 


эжектор уясынын карама-каршы жагындагы учунан жылдырың ыз 


ү чү нчү жакасы кошумча тешик менен 
бургуланган. Жакаларды ушундай кылып тизиң из 
тү тү ктү нучу менен толугу менен жууш керек 


жана андан кийин винттерди бекемдө ө .Тһе 


6 мм розетка бурамасы болт туткасы катары иштейт 
жана азыр бурап койсо болот 
модификацияланган жака, (33-фото). карасак 
болттун алдың кы бети, тү здө н-тү зичине 
оюк, эжектор уячасын кө рсө тү ү керек 
саат ү ч позициясы жана болт 


он отузга чейин карма (СС-сү рө т). толугу менен 


чогулган болтты эми ичине киргизү ү гө болот 
алуучу. болт туткасын алып салуу жана 

болтту ордуна жылдырың ыз. Эми бургула 
болт туткасы аркылуу болтко кайра 


болт туткасы оюгу. Эжектор аркылуу караң ыз 
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кабыл алуучу дубалдын сол жагындагы тешик, 
жана эжектор уячасы кө рү нү п турганын текшериң из, 
жана, тешик менен туура тегиздөө ө. 

Зарыл болсо, болттун туткасын тууралаң ыз 
тегиздө ө жетишилгенге чейин абалын. Азыр 
болттун туткасын бекем тартың ыз, (Сү рө т34). 


Тө мө нкү бетинин ортосундагы ажырым 
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баррель жана болттун алдың кы бети керек 

азыр текшерилет. Бул ө лчө ө болуп саналат 
маанилү ү жана жалпысынан алганда, бул 

ичке бир бө лү гү н киргизү ү гө мү мкү н болушу керек 
эки бетинин ортосундагы карта.Ү зү лүү 

болттун кагылбасын камсыз кылат 

курал "кургак ок" болсо, бети 

башкача айтканда камерада патронсуз. бир аз алдыга 
жака ү ймө гү н жылып, ажырым кө бө йтү лү шү 
мү мкү н, же 

тескери таасир ү чү н артка жылдырылды, 


зарыл болсо. 


Сү рө т 3З: Толугу менен чогулган болт. 


Эжектор уясынын абалына карата кө ң ү л буруң уз 


болт туткасы. 
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Сү рө т 34: Болт толугу менен 


чогулган жогорку кабылдагычка 
орнотулган. 
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Сү рө т 35: Эжектор болт жана гайка. 


Эжектор автоматтын бир бө лү гү болуп саналат 
сарпталган ок атуучу курал 


атуу учурунда чыгаруу порту аркылуу 


цикл. Ө тө аз гана учурларды эске албаганда, 


эжектор, адатта, жө нө кө Йй бычактан турат 


негизи менен байланыштырат 


картридж, анткени артка кайтаруучу куту айдайт Эжектор өтө жөнөкөй болгону менен, анын туура 


узундугу абдан маанилү ү ‚(35-сү рө ттү караң ыз) 
артка бурат; ошентип ишти сыртка чыгарып 


ок атуучу куралды чыгаруу порту аркылуу. СУРАТ РР 
Эжекторду 6 ммден жасайбыз 

диаметри розетка бурагы % " узундугу. Тһе 
бураманын аягы 2мм калың дыгы менен салынган 
болжол менен 5 мм узундугу ү чү н бычак. Бир 
бычактын чети андан кийин конуска жабышат, 
натыйжада карама-каршы чети чекитке айланат, 
("ОО" сү рө тү н караң ыз). 

Эми эжектор эжекторго киргизилди 

тешик жана гайка менен абалда сакталган. 
Гайка тартылаардан мурун, эжектор 

учтуу тарабындай жайгаштырылышы керек 
эжектор камерага караган. Бир жолу 

эжектор ордунда, болтту жылдырың ыз 

бир нече жолу алдыга жана артка, текшерү ү 

ал эжекторду байлап же жабышпайт деп. 
Эжектордун учу дээрлик кырылып калышы керек 
эжектор уясынын тү бү ‚ кичинекей 

Буга жетишү ү ү чү н кол менен жабдуу талап 
кылынышы мү мкү н. Эгерде эжектор ө тө узун болсо, ал болот 
болтко байлаң ыз, ал ө тө кыска болсо, болот 
курал болгон учурларда чыгарууга болбойт 


бошотулган. 
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Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Сү рө т3З6: Пружина орогуч машина. 


Негизги булактын узундугу туура болушу керек, 

кү ч жана диаметри. Жаз да болсо 

кү чтү ү болсо, картридж аракетти айлантууү чүн 
жетишсиз басымды жаратат, 

жана автоматты бир ок атуучу куралга айландырат. 
Булак ө тө жең ил болсо, анда ал жок болушу мү мкү н 
керек болсо, ошончо артка кайтуу кү чү н соруп алат. 
Бул ашыкча стресске алып келиши мү мкү н 

иш-аракет же алтургай жардыруу сыяктуу 

болт ө тө тез ачылат. Мен белгилегендей 

биринчи том, туура табууга аракет 

булактын кү чү ‚узундугу жана диаметри 


кыйын болушу мү мкү н. Ушул себептен улам, ө зү бүздүн 


негизги булагыбызды ороп алуу зарылчылык болушу мү мкү н. Бул 


бирок, биринчи караганда алда канча жең ил 

пайда болот. 

Пружинаны айлантуу ү чү н биз 14 фут узундукту талап кылабыз 
журналдын пружинасы ү чү н колдонулган ошол эле 20 
калибрлү ү пружинанын зымы. Биз ороп алганга чейин 
пружина, жө нө кө й пружина орогуч машина 

курулууга тийиш. машина турат 


ү чгана бө лү ктө н; 25" узундугу 19,05 х 5мм (3/4" 3/16") 


жалпак тилке, 23 % " узундугу 
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5,5 мм таяк жана болот жакасы. Бул эң сонун 

бү т машина курууга мү мкү н 

бир саатка жетпеген жана пружинаны ороп алууну 
жө нө кө й процедурага айлантат (Сү рө ттү караң ыз 
'ЕЕ'). 

Биринчиден, диаметри 5,5 мм (3/16") тешик бургула 
Бардын ар бир учунан %”. Анда 4%“ 

ар бир учунан тү з сызык жаз. 

Барды вицеге бекитип, аймакты жылытың ыз 

болот чейин газ факелди колдонуу менен бул линиянын 
кызыл тү стө кү йү птурат. Аягын ийиң из 

тик бурчка бул абалда тилкесин 

жана андан кийин ушул эле процедураны кайталаң ыз 
тилкенин карама-каршы аягы. База 

машинанын бө лү мү азыр даяр 

тапаге! менен жабдылган, анын айланасында 

пружина оролгон. Бул 23 % " узундугу 

5,5 мм болот таяк. Бир четинде 

тапаге! аркылуу 1,0 же 1,5 мм тешик бургула 

таяк, учунан 1”°.Бүгүңүз 

мандренанын карама-каршы учуна орогуч тутканы 

тү зү ү ү чү нэкитик бурчка салып. Болот 
мандренанын ичине киргизү ү зарыл 

негиздеп, экө ө нү н ордун белгилең из 

ү чү нтутканы ийү ү дө н мурун ийилет 

форма. Таякты жылытуу ү чү н газ шамын колдонуу менен 
эки ийилген жерлеринде 

жасалса, туткасы оң ой менен тү зү лөт 

бир жуп кычкач. мандренанын ичине киргизиң из 
негиздеп, аны ордуна бекитиң из 

темир жака. туткасын жана бургула 

мандренанын тегиз айлануусу керек. 

Машина азыр тегерекчеге бекитилет 

жана биз негизги булакты айлантууга даярбыз, 

(36-сү рө т). аркылуу зымды киргизиң из 

тешик жана учуна ийилип а 

чыгып кетпешиү чү нтү йүн. 


пружинанын зымдын узундугун коюу керек 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 
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Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Маїп<ргїпд, биде, апа Кесойї $һїе!а 


пружинаны айлантуу ү чү н дайыма басым астында. 


Эң оң ой ыкмасы - аны менен туруу 


эки бутту эки колун эркин калтырып жетектейт 

зымды жана тутканы буруң уз. Солду колдонуң уз 
тутканы буруп жатканда зымды бир аз бурч менен 
кармап туруу ү чү н кол. Пружина мандренанын 

бү ткү л узундугу боюнча оролуп калганга чейин 
айланууну улантың ыз. 4 мм ажырым, же 

ар биринин ортосунда болушу керек 

катушка. Бул боштук чоң ураак же кичине бурч боюнча 
зымды кармап, орогуч учурунда кө бө йтү ү гө же 
азайтууга болот. Биринчи ү ч же тө рт катушкалар 
калган узундукту орогуча зымды кармап турган бурчту 
аныктайт. Оправление керек бир аз включиться 
учурунда спираль, бул кө рсө тү ү ү чү нжетиштүү 
чың алуу зым. Тү йү ндү ү бө лү гү н жана ар кандай 


ашыкча зымды жана пружина менен кесипөтүңүз 


дагы мандренанын, аны толугу менен кысуу 
бир нече жолу. Жаз чыккандан кийин 
кысылганы байкалат 


жазгы узундугу 16 дюймден кыскарды 


болжол менен 11". Чечип алуу мандренанын жана 


мандренаны машинадан сыртка жылдырың ыз 


жазды бошот. Эми кычкачтын жардамы менен 


пружинаны 9 % " узундукка чейин кесиң из. 


Негизги булак бү ттү жана пружинанын жетектөө ө чү 
таякчасына орнотууга даяр, ('ЕЕ' сү рө тү н караң ыз). 
Жол кө рсө ткү ч узундугу 114 мм 

5 мм диаметри таяк. Бир чети тегерек, 

(конус), ал эми экинчиси 6 мм менен жабдылган 


жака. Жака 7 мм аралыкта жайгашкан 


таяктын аягы. 


Диаметри 1" резина кран жуугучту жылдырың ыз 
багыттоочунун конус учуна жана жакага тийгенче аны 


өйдө түртүңүз 
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ҮЇА5$НЕК 


ФИГУРА ЕЕ. 


Негизги булагы жана жетектөө ө чү таякчасы менен 


курулган, биз артка кайтаруучу калкан кура алабыз, 
болтты кармоо ү чү н жооптуу, 


багыттоо жана пружина абалында. 


КАЙТАРУУ КАЛКАНЫ 


Жакасы тиктин учуна орнотулган 

жогорку кабыл алгыч мурунтан эле артка кайтаруу катары иш-аракет кылат 
калкан, бирок бир кадам ө згө ртү лү шү керек 

андан ары. Диаметри 2" 'балчык канаты 


жуугуч' жакасына болт менен бекитилиши керек 


линияны жабуу каражаты катары 
кабыл алуучунун. Кир жуугуч керек 

6 же 7 мм тешик бар. Баткак канаты 
жуугучтар ар кандай ө лчө мдө болот 


жана болттон кең ири жеткиликтү ү 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


жана жаң гак запастары, жакшы аппаратура 

дү кө ндө р. Биринчиден, жакасын алып салуу 

кабыл алгычты жана кир жуугучту убактылуу бурат 

жака, 'СС' сү рө ттө кө рсө тү лгө ндө й.Тһе 

жакасы борборлоштурулгандай болт болушу керек 

кир жуугучка мү мкү н. Башка кир жуугуч, каалаган 
Диаметри 1"ден жогору экинчи жагына жайгаштырылат 
жакасынын, ошондуктан жакасы сэндвич болуп саналат 
эки жуугучтун ортосунда. Кылдат 

гайканы жана болтты бекемдеп, андан кийин эки бургула 


2" шайба аркылуу диаметри З мм тешиктер 


жана жакасы аркылуу, (сү рөт 

'НН'). Бул эки тешик жайгаштырылышы керек 
тө рт розетка бурамасы тешиктеринин ортосунда (бул СУРАТ ГГ 
жакасын болт менен бекитү ү гө мү мкү ндү кберет 
кабыл алуучу). Жаканы бургулоонун тактыгы болуп саналат 
абдан маанилү ү .Эгерде тешиктер бургуланган болсо 
туура эмес жерлерди алар кесип салышат 

буроо тешиктерине кирип же ө тө жакыны тү п кетиң из 
жаканын ички же сырткы дубалы. Акыркы 

тешиктерди таптап коюуну кыйындатуу; кийинки кадам 
кайсы. Ар бир тешик аркылуу кранө ткөрүңүз 


жана жуугучту кө рсө тү лгө ндө Йй, жакага буруң уз 


сү рө ттө '|'. Азыр жака жана киргизү ү СУРАТ Н Н 
кир жуугучтун монтажы 

кабыл алгычты жана аны тө ртө ө менен ордуна бекитиң из 
розетка бурамалар. Жазуучуну колдонуң уз жана белгилең из 
дубалдарын колдонуу менен жуугучтун ички бети 

алуучу гид катары. болтторду бурап алың ыз 

жана жуугучту алып салың ыз жана ал болот 

сү рө ттө кө рсө тү лгө ндө Й, квадрат менен белгиленген 
'1'. Кир жуугучту орундукка жана файлга салың ыз 

ар бир тарабын катчы сызыктарына чейин ылдыйтү шүрүңүз 
'"КК' сү рө ттө кө рсө тү лгө ндө йтө рт бурчтуу. 


Ү стү ндө гү курч бурчтарды акырын алып салың ыз 


жуугуч андан кийин квадратты бекем болуң уз 


СУРАТ П 


'Ш' сү рө ттө гү дө Йй, жакага жуугуч. 
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Сү рө т 37: Толугу менен чогултулган артка кайтуу 


калкан. 


Сү рө т 38: Кайтаруучу калкан, негизги булак жана 


жетектөө ө чү таяк. 


Артка кайтаруу калканч азыр бү ттү жанамү мкүн 

уруксат берү ү ү чү н, кабыл алгычтан ажыратылышы керек 
орнотула турган пружина жана жетектө ө чү ‚(Сү рө т37). 
Пружинаны жетекте ө чү таякчага жылдырып, андан кийин 
бул монтажды артка кайтаруучу калканга салың ыз, (фото 38). 
Болтту толугу менен артка тартың ыз жана аны ушул абалда 
кармаң ыз. Калканды жана жетектө ө чү жабдыкты 
алаканың ызга кармап, манжаларың ыз менен кармап 

туруң уз 

жарым кысылган абалда жаз. 

Болтту артка кармап жатып, калкан толугу менен киргизилгенге 
чейин пружинаны жана жетектө ө нү болттункө ңдө й 
ортосуна (негизги булактын оюгу) киргизиң из. Кысылгандагы 


чың алууну бошотуу ү чү н блок алдыга жылдырылсын 


негизги булакты, андан кийин тө рт розеткага бураң ыз 
артка кайтаруучу калканчты, пружинаны кармап туруу ү чү н бурамалар 


жана жетектө ө чү таяк абалда, (39-фото). 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Болтту бир нече жолу артка тартың ыз жана текшериң из 


байланбастан жылмакай кыймылдашы же 
булактын кайсы гана жеринде болсо да чабылып 


жетекте ө чү жыйын. 


Жогорку ресивер азыр толук жыйналды 


( 40-сү рө т) 


Сү рө т 39: Кайтаруучу калкан орнотулган 


кабыл алгыч. 


Сү рө т 40: Толугу менен чогултулган Жогорку кабылдагыч. 


ЭСКЕРТҮ Ү : Эгерде болттун негизги булагы ийилген болсо жазгы орогуч процессинде, аны киргизү ү дө 
диаметри 5,5 мм мандренанын тегерегинде пружинанын бир аз кысылганын байкасаң ыз болот 
мурда сү рө ттө лгө н, негизги булак ортосунан болтко. Эгерде бул учураса, анда 

жылмакай жылып туура болушу керек 8,8 мм диаметри бар бургулоочу биттин жардамы 
болттун. Бирок, улам кечигип менен негизги булактын оюгу бир аз чоң ойтсо болот. 


карама-каршылыктарды алып келиши мү мкү н 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


эки толук кабыл алуучу жыйындар болот 

азыр бирге болт жана зарыл 

тү зө тү ү лө р киргизилди, (41-фото). Алып салуу 
астынан эки розетка бурамалар 

ү стү нкү кабыл алгычка жана экө ө нү жайгаштырың ыз 
кабыл алгычтар чогуу. Эки жарымы бири-бирине 

тыгыз туура келиши керек, эч кандай боштук кө рү нбө йт 
алардын ортосунда. Бирок, бул биринчи болушу мү мкү н 
бийиктигин тө мө ндө тү ү ү чү нзарыл 


журнал жакшы бир аз, ошондуктан тоют рампа 


астың кы жагына тоскоол болбойт 


Болт. Эки розетка бурамасын жана болтту салың ыз 


эки бө лү ктү бекем бириктирип, (Кара 

Сү рө т'ММ”). Скважинанын аялдамасы дагы биротоло 
орнотула элек 

жер. Бул алардын туура жол берү ү болуп саналат 
чейин жө нгө салуумү мкү нэмес 

курал толугу менен чогултулган. журнал 

эриндер болттун астына тийип турушу керек, 

бирок анын кыймылына тоскоол болбошу керек 
жылмакай алдыга жана артка. Керек болсо, 

журналды андан ары кудуккатү ртү ңүз 

эриндер туура абалда болгонго чейин. 

Эсиң изде болсун, аялдама бош жана жол берет 
журнал жогору же ылдый жылдырылат 

керек болсо. Кудук да болушу керек 

тоюттун алдынкы учуна ылайыкташтырылган 

рампа болттун астына тийип, 

бирок дагы бир жолу, болтторго тоскоол болбошу керек 


жылмакай кыймыл. Бул экө ө менен 


оң доолор жасалган, скважина жана аялдама болот 
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ордуна кү мү ш ширетилген болот. этият болгула 

эки орнотууну бузуп, андан кийин ажыратың ыз 

эки кабыл алгыч. журналды алып салуу жана 

аны бардык ички бө лү ктө рү нө н ажыратың ыз. Эми бошотуң уз жана 
журналдан жазгы кармагычты алып салың ыз 

жакшы. Пропан газ шамын флюс жана тө мө нэрү ү 
чекитиндеги сыдырма ширеткич менен бирге колдонуң уз 
скважинаны кармап туруу жана ордунда токтотуу. Колдонуу 
токтоочу ылдый жагына ширетү ү чү ошондуктан 
ширетү ү киргизү ү гө тоскоолдук кылбайт 

журнал кайра куралга. Ө тө кө п ширетү ү колдонбоң уз, 
бир нече тамчы гана 

аялдаманы абалда кармап туруу талап кылынат. 

Пропан газ шамдары жана канистрлер болуп саналат 

эң жакшы жабдыктардан кең ири жеткиликтү ү 

дү кө ндө р. Газ баллондору кээде болушу мү мкү н 
"пропан/бутан аралашмасы" деп аталат жана алар 

кү мү ш ширетү ү ү чү н идеалдуу, анткени аралашмасы 
газдар стандарттуу бутан шамына караганда алда канча 
жогору температураны берет. Флюс колдонулушу керек 
ширетү ү чү талап кылынган аймакка 

чуркап, анан болот болгонго чейин ысытылат 

ачык кызыл тү стө жаркырап турат. сактоо учурунда 

кү йгү зү ү ‚факелгетийү ү 

ширетү ү чү агып чейин ысык болот каршы. 

Керектү ү кө лө мдө гү ширетү ү агыпо ткө ндө н кийин 
биргелешкен, факел жалынын алып салуу жана уруксат 
бө лү гү жай муздатуу ү чү н. Бө лү мү муздагандан кийин, 
ар кандай агын калдыктарын жана ашыкча ширетү ү тазалап 
файл менен, андан кийин чө йрө нү колдонуп жылтырат 
класстагы кум кагаз. Журнал жакшы 

анын ү стү нкү каптал четинде, чекитинде ширетилген 
ал жогорку оюктан ө ткө н жерде. 

Магазинди кайра чогултуп, кармагыч пружинаны 
скважинага бекитиң из. Биз азыр болтурсак болот 


эки кабыл алгыч кайра чогуу. 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


Автоматтык тапанчаны чогултуу 


йи яя 


`ләцуәдо} 5ләлїтәзәл ол\ў әц} }|0Я 
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Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


Автоматтык тапанчаны чогултуу 


Сү рө т 41: Жогорку жана тө мө нкү кабыл алгычтар бири-бирине болт коюуга даяр. 
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Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Ылайыктуу салмоор - бул абдан маанилү ү 

дан чоң ураак ок атуучу куралдын аксессуары 

тапанча, оң ой алып жү рү ү чү курал катары 

курал. Албетте, бир салмоор болсо 

коммерциялык жактан жеткиликтү ү ‚ бирин сатып алуу 
жасоого караганда жө нө кө й. Бирок, сыяктуу эле 

ок атуучу куралдын ө зү ‚ биз бул эмес деп ойлойбуз 
мү мкү н жана бирин жасоо зарыл. 

Бийликтеги шылуундарга, фактыларга кайрылалы 

Бул кү ндө рү курал, бычак жана тыюу салынган 
башка эчки алар деп каршы 

каалоо. Бул кү чтү ү жинди пиїег< тыюу салышы мү мкү н 
салмоорлор жана капчыктар да. Алар болот деп ырасташат 


курал кө тө ргө н кылмышкерлерди токтоткула!! 


Кемчиликсиз ылайыктуу салмоор жасалышы мү мкү н 
4 фут узундуктагы ит коргошундан, же анын биринен 
жылкы, уй ж.б. ү чү н колдонулган узун тизгин. 

Булар ар кандай ү Йй жаныбарынан жеткиликтү ү, 

ат же айыл чарба жабдуу дү кө нү жана болуп саналат 
менен так эле материалдан жасалган 

атайын жасалган мылтык салмоор. Мен кенепти жактырам, 
бирок булгаары же нейлон бирдей кызмат кылат 


максаты. Жетек же тизгин 1 дюймге чейин болушу керек 


Сү рө т 42: Салмоор жабдыктар. 
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СУРАТ ММ. 


11/8" туурасы жана кара же кочкул жашыл 


тү с. Эми эки бука жасалышы керек 


салмоорду куралга бекитү ү. Булар 
2мм30х25ммбө лүгү нтүзөт 
калың болот табак, («ММ» сү рө тү н караң ыз). 


'А'сү рө тү кө лө кө лү ү бөлү мдө рдү көрсөтөт 


муну алып салуу керек. ү чү н бургулоо колдонуң уз 
эки керексиз бө лү мдө рдү алып салуу жана 

эки тик бурчтуу тешикчелер 

'В' чиймесинде ө лчө мдө р. Тө ртү нчү тегерек 
бурчтары файл менен жана ар бир четин жылтырат 
жана кум кагазы менен тоголоктун бетин, 

(42-сү рө т). Бул жылтыратуу маанилү ү 

анткени ар кандай курч же орой четтери мү мкү н 
сү ртү п же салмоор материалды кесип 

бир мезгил. Капаланып калса кабатыр болбо 

сиз жасаган ө лчө мү такэмес 
иллюстрациядагылар, бул жө н гана зарыл 


салмоордун тешиктерге киришиү чү н. 


Эми салмоордун узундугун сизге ылайыкташтырың ыз 


ө зү нү н жеке талаптары. 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Толугу менен чогултулган ок атуучу куралдын оң жана сол капталдагы кө рү нү штө рү. 
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Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Сү рө ттү найкындыгы ү чү н, машина 

тапанча, бул китептин барактарынан кө рү п, 

анын акыркы даяр кө рү нү шү ндө көрсөтү лөт. 
Бул этапта ок атуучу курал дагы эле ө зү нү н болмок 
чийки металлдын кө рү нү шү ‚ошондуктан биз талкуулайбыз 
бул жерде аяктоонун максатка ылайыктуу ыкмасы. 
жылы колдонулган ысык мылтык кө к жараяны 
курал-жарак фабрикасы, же кесипкө й тарабынан 
дипзтиИһ, мындай китепте орун жок. 

Атайын химиялык заттар гана эмес 

талап кылынат, бирок цистерналарды кө гү лтү р жана жылытуу 
аппарат да. Биз кантип а 

автомат тапанчасын жасоого болот 

жалпы жеткиликтү ү материалдардан ү й. 

Бул куралды колдонуу менен бү тү рү ү гана туура болот 
ү йдө колдонулган эң жө нө кө йыкма. 

Менде эң жакшы кө рү нгө н мылтыктардын бири 
табылган ар бир "тү с каптоо катуулашы" болуп саналат 
ок атуучу куралдын курамдык бө лү гү .Бул болушумү мкүн 
газ факелинен башка эч нерсе колдонуу менен жасалган. 
Бул ыкма чындыгында катаалдануу эмес, бирок окшош 
жана абдан жакшы кө рү нү штү берет. Болт, 
семиртү ү чү жана пружиналарды кошпогондо, 
бардык бө лү ктө рү тө мө нкү ыкманы колдонуу 
менен аяктады. 

Бардык кө рү нгө н тышкы беттер болушу керек 

а колдонуу менен жылмакай жылтыратылган аягына чейин жылмаланган 
жакшы сорттогу кум кагаз. Канчалык жакшы 


бү тү рү ү сокку шамды колдонуу алдында болуп саналат 


жакшы бү тү рү ү кийин карайт. 
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Мен жогоруда белгилегендей, бул алда канча жең ил 
ар бир бө лү гү жасалгандан кийин бө лү ктө рү н жылтыратың ыз, 


ар бир бө лү мдү бү тү рү ү нү нордуна 


бул этапта курал. 


Алгач ү стү ң кү жана ылдый жагын бү тү рө бүз 
кабыл алгычтар. Бардык ички бө лү ктө рү н алып салың ыз 
тышкары жогорку кабыл алуучу 

эжектор. Ресиверди вертикальга коюң уз 

болот пластинкага же башка отко чыдамдуу 

бети. Факелдин жалынын ү стү жагына колдонуң уз 
кабылдагычтын аягы, аны ушунда кармап 

болоттун бетинде жылуулук шакекчелери пайда 
болгонго чейин коюң уз. Бул жылы болушу керек 
пропан деп эсептегенде 30 секунддун тегерегинде 

газ шамы колдонулат. Жалынды жылдырба 

тегерете, бирок ошол эле чекитке чейин кармап туруң уз 
болоттун тү сү нө згө ртү ү гө болот. Азыр 

жалынды кабыл алгычтан ылдый жылдырың ыз 

жана ар бир 2" аралыкта, кайталаң ыз 

процесси жогоруда сү рө ттө лгө н. Качан бү тү ндөй 
кабылдагычтын капталында «жылуу иштетилген» ‚ бурулуп 
кабылдагычты тегеректеп, аткарың ыз 

башка ү ч тараптан бирдей жол-жобосу. 

Тө мө нкү кабыл алгыч так аяктаган 

ошол эле жол менен. Картоону ал сыяктуу алып салбаң ыз 
ордунда калтырылышы мү мкү н, бирок бардыгын текшериң из 
ички кыймылдуу бө лү ктө рү алынып салынат. 
Журналды да алып салуу керек 

журналдын денеси боло электе 

бү ттү . баррель жыйындысы болушу мү мкү н 

ээ болбостон, толук бирдик катары аяктаган 
жакаларды алып салуу, бирок, анткени 

тү тү ктү ноорө лчө гү ч жана калың дыгы 

жыйноо, болотту жылытуу талап кылынат 

узунураак. Чакан бө лү ктө рү ‚ мисалы, триггер жана 


кү зө т, ошол эле бү төт 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Финалдык бү тү рүү 


ири компоненттери катары. Албетте 

ок атуучу куралдын бирин колдонуп бү тү шү мүмкүн 
суук курал кө к аяктайт тартып жеткиликтү ү 

ар кандай курал дү кө нү ‚бирок баары ушундай 

ал жакка барганда курал дү кө ндө рү кө пболбошумү мкүн 
кө пө тпө Йй калды! Мындан тышкары, жылуулук 

бү тү рү ү дарылоо ыкмасы кө бү рө ө к болуп саналат 
бышык жана менин оюмча, жакшыраак кө рү нө т. 
Эгер сиз муздак кө ктү колдонууну чечсең из 

ыкмасы, мен суюктукту сатып алууга кең еш берет элем 
буюмдун версиясы. Белгилей кетсек, 

бирок, муздак курал кө к суюктук болот деп 

эч кандай терең чийү ү белгилерин жаап алба 
мылтыктын сырткы бетинде бар. 

аяктоо кандай ыкмасы колдонулат, ал 

ө лчө мү ндө гана жакшыкө рү нөт 

алдын ала жумшаган кү чү ң ү з. Белгилей кетчү нерсе, 


сыяктуу кө птө гө н аппараттык буюмдар 


валдын кулпу жакалары жана шайбалары болуп саналат 


кө бү нчө цинк менен капталган жана цинк тоскоолдук кылат 
кө гү ш процесси менен. Бирок, цинк 

тез сиң ирү ү менен оң ой эле жок кылса болот 

туз кислотасында. Буюмдарды калтырың ыз 

заттар токтогонго чейин кислота эритмеси 

'кө бү рдө тү ү '. Бул бардык цинк экенин кө рсө тү птурат 
алынып салынды. каражаты катары 

шашма, бө лү ктө рү нү н пайда болушуна жол бербө ө 
андан кийин ысык содага чыланган болот 

чечү ү (сода жана ысык суу) алдында 

бө лү ктө рү н кө гү шкө улантуу. бочка 

жана болт жыйнактары болушунун кереги жок 
демонтаждалган жана сууга чө гү п кетиши мү мкү н 
эки чечим толугу менен чогултулган. Кайсы болбосун 
жараян тышкы бү тү рү ү ү чү нколдонулат 
пулемёттун беттери, натыйжада 


аяктоо жагымдуу болушу керек. 


Даяр ок атуучу куралды кө рсө ткө нтү стү ү сүрөт. 
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Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Мен сенин эмнени ойлоп жатканың ды билем; «БОЛБОЙТ 
ЧЫР-ЧАТАК"? Буга жооп 

тү шү нү ктү ү суроооң ЖОК, 

курал колдонуу менен курулган шартта 

ошол эле материалдар жана курулуш ыкмалары 

бул китепте сү рө ттө лгө н. Бирок, каалаган менен 

ү Йй окатуучу курал, аны сыноо ү чү н гана акылдуулукка жатат 
мурда куралды бир ок менен аткыла 

журналды максималдуу сыйымдуулукка чейин 
толтуруу жана триггерди тартуу!! Жалгыз ок атуу 
адегенде, эгер бар болсо, эмнени кө рү ү нү жең илдетет 
тү зө тү ү лө р талап кылынат. Башында, жү ктө ө 
журналга жана корозго бир тегерек 

курал. Ок атуучу куралды сейфке багыттаң ыз 

багыт жана триггерди кысып. Тһе 

картридж от жана сарпталган куту керек 

порт аркылуу чыгаруу керек. 

Бул процедураны кайталаң ыз, бирок бул жолу жү ктөңүз 
журналга ү ч патрон жана 

триггерди кысуу. Курал керек 

тез жарылуу. тыгылыш болбогон шартта 
тажрыйбалуу, журнал максималдуу кубаттуулугу жана 


бир узак жарылуу жү ктө лгөн 
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иштен бошотулушу мү мкү н; журналды чыгаруу. 
Триггер каалаган убакта бошотулушу мү мкү н 
атуу циклинин учурунда жана сеар керек 

болтту кайра толугу менен бекитип коюң уз 


позиция. 


Кө пчү лү к.32/.380 автоматтык ок атуучу куралдар бар 
абдан жогорку цикл чен, жана максатка ылайыктуу 
автомат тапанча бул эрежеден тышкары эмес. 

Толугу менен жү ктө лгө н журнал бош болот 

эки же ү ч секунддун тегерегинде, ошондуктан айлануу/мин 
чү чкү рү ү гө болбойт. Бул кыйла кымбат 

ок-дары фронтунда болсо да. Толук металл куртка 
(ЕМ)) ок-дарылар ү чү н колдонулушу керек 

курал ишенимдү ү иштешиү чү н. бочка 

узундугу да маанилү ү ‚анткени 9 дюймдан аз 
узундук жетишсиз 


болтту ишенимдү ү айлантуу ү чү н басым, андыктан андай кылбаң ыз 


тешик менен ө тө ынтызар болуу. 


Максаттуу ок атуучу курал арналган эмес (же 

Заводдо жасалган ок атуучу курал менен сырткы 

кө рү нү шү же сапаты боюнча атаандашуу ү чү н иштелип чыккан 
колдонулган материалдардын. Бул компромисс 

акыркы инстанциядагы курал; кө пчү лү кучурда жеткиликтү ү 
мыйзамдуу жана кадимки ок атуучу куралдар бар 
авторлордогудай мыйзам чегинде чыгарылган 

жашаган ө лкө . Бирок, бардыгыү чүн 

ниеттер жана максаттар, максатка ылайыктуу 


Автоматтык тапанча жашоого жарамдуу ок атуучу курал болсо 


акылга сыярлык даражада курулган 


майда-чү йдө сү нө чейин камкө рү ү жанакө ңү лбуруу. 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Тө мө ндө кө рсө тү лгө нтү тү кө лчө мдө рү автоматтык тапанчанын негизги тетиктерин, б.а. 


кабылдагычтарды, стволдорду, журналдарды жана болтторду ж.б. куруу ү чү н талап кылынган ө лчө мдө р. 


1) 30х30 х2 мм (Жогорку кабыл алгыч) тү тү ктө р куруу ү чү н идеалдуу болуп саналат 
импровизацияланган ок атуучу курал. Анткени ар 


кандай ө лчө мдө гү тү тү ктө рба 
2) 30х30х1,6мм(тө мө нкү кабыл алгыч) & дөтүү рар 


"кемчиликсиз механикалык" жана "кемчиликсиз" 


з) 540 ммх1270мм+12.70х 0.91 гидравликалык тү тү к, ок атуучу куралдын дээрлик 


бардык калибрине ылайыктуу мылтыктын стволдорун 


мм(1х%®*+%5 *х20г) (журнал) курууга болот. Мү мкү н болушунча, мылтыктын 


стволдору ү чү н оор калибрлү ү тү тү ктө рдү 


Шш 1429 мм.х3,25 мм 5МТ (баррель) колдонсо болот, мылтыктын конструкциясы ага 
мү мкү ндү к берет. Бирок, мылтыктын стволун куруу 
з) 12,70 мм х 2,03 мм (%"х14 г) ү чү н жең илирээктү тү ктү колдонууга эч кандай 
$МТ/5НТ/ЕВ\Ү (Болт) себеп жок, бирок аны экинчи менен бекемдө ө керек 
болушу мү мкү н. 
6) 15,88 мм х 34,93 мм х 1,6 мм ЕВҮ/ кошумча ү чү нтү тү к же бир катар болот жакасы 


кү ч.Тү тү ктө рдү ө ндү рү ү чү лө р каталогдорунда 
(Журнал кудугу) 


тү тү ктө рдү н тешигинин ө лчө мү н сейрек беришет. 
Анын ордуна диаметри жана дубалдын калың дыгы 

7) 4Омм х 20мм х 1,6бмм ЕВ\\ү/ 
сырткы тү тү ктө р гана берилет. 

(кармап) тешик ө лчө мү нэсептө ө ү чү н, дубал 

калың дыгы экиге кө бө йтү лү шү керек жана 

8) 50,80 ммх 1,6 мм (2 дюймх 16г) бул ө лчө ө дө н алынып салынат 
тү тү ктө рдү н тышкы диаметри. Мисалы, а 


(Триггер кү зө тү) 
2.50тт дубалдын калың дыгы эки эсеге жана 


ЕВ\\/ тү тү ктө рү кабыл алгычтарды жана журналдарды 5 мм болот. 14х 250ммтү түкүчүн, 
куруу ү чү н же жабдыктарды бекемде ө же эсептө ө тө мө нкү дө Йболот;- 


кө бө йт чү н абдан пайдалуу. 
күле “ Тү тү кдиаметри 14 мм 
башка тү тү ктү н диаметри. Андай болбошу керек 
Дубалдын калың дыгы 5 мм 


башка эч нерсе болбосо, мылтык стволдору ү чү н колдонулат 
Диаметри =9 мм 
бар, анын ширетилген тигишине байланыштуу 


курулуш. 5МТ жана $5НТ категориясы 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Импровизацияланган ок атуучу куралдын стволдору ү чү нтү тү ктү нө лчө мдө рү .22 калибрден 12 калибрдеги сайлуу мылтыкка чейин. 


Тиксиз механикалык тү тү к (5$МТ) жана тишиксиз гидравликалык тү тү к(5НТ). 
КАЛИБР ТҮ БҮ КТҮ НӨЛЧӨ МҮ КЕРЕК(мм) ТЕГИ ДИА (мм) 
22_Ккїтїїге 9,53 х 2,03 (5МТ) 5.47 

9,52х2,03(5НТ) 5.46 

‚25 АСР 12,70 х 3,25 (56МТ) 6.20 
‚32 АСР 14,29 х 3,25 (6МТ) 7.79 
‚.38/.357 15,88 х 3,25 (6МТ/5НТ) 9.38 
19,05 х4,88 (6МТ) 9.29 

9мм/.380 14,29 х 2,64 (56МТ) 9.01 
14,00 х 2,50(5НТ) 9.00 

15,00 х 3,00 (5НТ) 9.00 

‚4А/.410 20,64 х 4,88 (6МТ) 10.88 
19,05 х 4,06 (56МТ) 10.93 

‚45 АСР 17,46 х 2,95 (5НТ) 11.56 
12_габарит 26,99 х4,06(5МТ) 18.87 
28,58 х 4,06 (6МТ) 20.46 

28,00 х4,00(5НТ) 20.00 

30,00 х 5,00 (5НТ) 20.00 

Бул жерде саналган бардык тү тү кө лчө мдө рү эң сонун "Виїеїїо Воге" ылайыктуулугун сунуштайт. 


Бардыгы камералуу рейкердин тиешелү ү калибриндеги камераны талап кылат. 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Тө мө нкү жеткирү ү чү лө рдү н тизмеси дү йнө жү зү боюнча жогорку сапаттагы 

"камералык рейкерлерди" жө нө тө т. Баалар ар кандай, бирок жазуу учурунда, камералык 

реамерлер .22 гїтїїїге реймер ү чү н 35 доллардан (#20) башталат. Бул китепте кө рсө тү лгөн 

пулемет ү чү н.32 же .380 автоматтагы рейкер талап кылынат. Булар 55 доллардын тегерегинде сатылат. 
Интернет аркылуу кө птө гө н камералык реамер жеткирү ү чү лө р бар, алардын тизмеси 


кичинекей гана мисал: - 


ПАЙДАЛУУ ДАРЕКТЕР: 


ДЭВИД МЭНСОН ТАК РЕБЕРЛЕР 

820 ЕМВОВҮ КОАР, 

ГРАНД БЛАНК, МЇ 48439, {Тел: 810 953 0732 
АКШ. {Факс: 010 953 0735 


Электрондук почта: Оа\!а@тап<опгеатег<.согп 


үуүүуү.пап<$опгеагпег<.согп 


СГҮМЕК МАМПЕАСТПКАМС СО, 

1645 \МҮЕ5$Т Нат\!їп ЕКоад, 

КОСНЕ5ТЕК НШ5, МЇ 48309, {Тел: 248 853 5555 
АКШ. {Факс: 248 853 1530 


Электрондук почта: 


сС\утег@с!угпегїоо!.сот үуууму.с!угпегїоо!$.сот 


5НА\УМЕ КУРАЛДАР, 

840 М\\/ 6їһ 5$ТВЕЕТ, СУИТЕ Е, 

СКАМТ$5 РА$55, ЖЕ 97526 {Тел: 541 471 9161 
АКШ. 


Е-та!/: геатег<5@аї.пеї 


уууууу.геатеггепїа!<$.сотп 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Мен катуу а колдонууну сунуш кылат 

кесип ү чү н кесипкө й кыргыч 

каалаган бочканын камерасы. Бирок, эгерде ошондой болсо 
ө зрейкер курууү чү нзарыл, 

тө мө нкү ыкманы колдонсо болот. Камерадан 
айырмаланып, биз а колдонуп, бир кө лө мдө кесип 
конус тө ө нө гү ч, тү з дубал менен капталган корпус 
.32 жана .380 картридждердин дегенди билдирет 
импровизацияланган камераны колдонуу менен кесү ү гө болот 
ү ч бургулоо бир катар..32үчүн 

камера биз талап кылат, бир, 7,8 мм бургулоо жана 

эки, 8,5 мм жана .380ү чү н9 мм бургу 

жана эки диаметри 9,5 мм. Кайсы бири 

эки калибрди кесү ү керек болушумү мкү н 

ү чү н камера, бир гана айырмасы бар 

колдонулган бургулоо диаметри, бардык башка 

ө лчө ө лө р ошол эле бойдон калууда. Биз болот 

.32 картридж ү чү н камераны кескендей улантың ыз. 
Биринчиден, ү ч 78мм, же 

анын тегерегинде, узундугу 14,29 мм баррель 

тү тү кталап кылынат ("ОО" сү рө тү н караң ыз). Биз 
буларды мындан ары «Райгыч тү тү ктө р» деп аташат 
кү йү к. Ар биринин ички диаметри (ТО). 

ү чтү тү ктү адегенде тиштеп алуу керек 

жогоруда берилген ү ч бургулоо ө лчө мү ‚башкача айтканда, бир 


тү тү к диаметрине чейин разрези болуп саналат 


7,8 мм, ал эми калган эки тү тү ка 
диаметри 8,5 мм. дан кө рү нү п тургандай 
коштоочу чийме, рейк тү тү к Мо1 
7,8 мм бургулоо жана Мо2 жана кабыл алат 


МәЗ тү тү ктө р 8,5 мм бургучтар..380үчүн 


камера Мо1 тү тү к 9мм кабыл алат 


бургу жана Ме2 жана МәЗ тү тү ктө р9.5 
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мм бургулар. Тү тү ктө рдү тиштеп чыккандан кийин, а 
розетка кабыл алуу ү чү н тешик бургулоо керек 

кө рсө тү лгө н абалда буроо 

коштогон сү рө т. максаты 

розетка бурагы бургулоолорду бекем кармап туруу болуп саналат 
абалда. Бир гана бургу, 8,5 мм 

(.380 ү чү н9,5 мм), каалаганын талап кылат 

ө згө ртү ү "реактордун топтому" болушу мү мкү н 
камераны кесү ү ү чү н колдонулат. Мунун мааниси 
бургу алынып салынышы керек жана муну менен, 
жалпак учтуу кесү ү чү куралды тү зү ү. Бул болот 
тийү ү менен оң ой жетү ү гө болот 

бургулоочу чекиттин аягы стенддик жаргылчактын 
айлануучу дө ң гө лө кү нө каршы 

Ошол эле учурда, бургулоону акырындык менен айландырың ыз 
чекит бир калыпта алынып салынат. Бул баалуу 

эгерде бургулоочу пресс бар экендигин керсетуп 

сага, бургулоонун чекити болушу мү мкү н 

жө н гана коюу менен так алынып салынды 

бургу патронуна бургулап, тү шү рүү 

бургулоочу бургуч (карборунд) 

таш, бирок бургулоо пунктунун кө бү болот 

дагы эле отургучту колдонуп, биринчи алып салуу керек 
жаргылчак, бургулоо пресс ыкмасын колдонуудан мурун 


бургулоонун аягын бү тү рүү. 


Жалпак учтуу бургучтун эки кесү ү чү четтери 
азыр кылдаттык менен кайра курчутуу керек 
экө ө нү н арткы четтерине "тийү ү" 
отургучтун дө ң гө лө кү нө каршы кескичтер 
жаргылчак. Бул процедура кайра окшош 
кошпогондо, бургучтун учтарын курчутуу 


биздин максаттарыбыз, бургулоонун аягы азыр а 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


СУРвТТв: «ОО» РАЙМЕРДИН КУРУЛУШУ. 


ейсе$ 


Мо 3З 8 .5тт 
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Ү йдө жасалган Кеатег 


жалпак учтуу кесү ү чү аспап. Ар бир бургулоону киргизиң из 
ал тиешелү ү рейкер тү тү гү жана тууралоо 

Мо1 бургулоо 16мм чыгып кеткенге чейин 

оюгуч тү тү ктү н учу (бургучту кошпогондо 

пункт). Эми Мо2 жана МоЗ машыгууларды тууралаң ыз 


тиешелү ү лү гү нө жараша 13 мм жана 14 мм. Тһе 


бургулоо ө лчө ө экиү чү нбирдей 


.32 жана .380 калибр. Ар бир бургулоо болгондо 


жогоруда берилген ө лчө ө лө ргө ылайыкташтырылганда, 
колдонуу учурунда бургулоочу бурамдардын жылышына 
жол бербө ө ү чү нар бир розетка бурамын бекемдең из. 
Эми тегиз тарапты тегиздө ө керек 

алар болушу ү чү н ар бир бургулоо сабынын тарабы 
бурулду стандартты колдонуу 'тап 
ачкыч/кармоочу'. Реймер топтомунан мурун 

камсыз кылуу ү чү н багыттоочу тү тү к колдонуу керек 
камера так кесилген. Бул 


6% дюймдан 7 дюймга чейинки узундугу 20,64 х 2,95 мм 


тү тү кчө дө н башка эч нерсе жок. 


Биздин импровизацияланган оюгуч топтому даяр 
колдонуу ү чү н. Камераны кесү ү ү чү нтө мө нкү дө Ййулантың ыз 
ээрчийт. Бочкатү түгүна 

тегиз жаагына 45 градуска жакын бурч жасап, 

жетектө ө чү тү тү ктү ү стү нө жылдырың ыз 
бочканын аягы. Эми Ме1ди жылдырың ыз 

45 жана 46-сү рө ттө рү ндө кө рсө тү лгө ндөй, 


жетектө ө чү тү тү ккө бургуч. 


Ар бир бургуч ө з тартибинде колдонулат 

номерленген, башкача айтканда, бир, эки жана ү ч. Колдонуу 
бир аз ө лчө мдө кесү ү чү кошулма, эгерде 
жеткиликтү ү ‚ар бир рейкердин учуна жана 

камераны кесү ү нү улантың ыз. Акырындык менен буруң уз 
ар бир рейкер ошол эле учурда 

бир аз сумманы колдонуу 

ар бир рейкер толугу менен кесилгенге чейин басым 
бул тиешелү ү терең дик. Кесү ү процесси учурунда 


камеранын ичиндеги металл сыныктарын тазалаң ыз. 
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Акыркы (МозЗ) оюгучту колдонгондон кийин, кой 


М1 реамер кайра бочка тү тү кчө сү нө 

жана аны бир нече жолу айлантың ыз. Бул болот 

ар кандай бургулоолорду алып салуу керек 

менен шартталган камеранын тү бү ндө 

жалпак аягы МеЗ рейк куралын колдонуу. 

Акыр-аягы, зым челек тазалоочу щетканы колдонуп, 


бардык металл сыныктарын ж.б 


бочканын жана камеранын ичинде. 


Камера азыр кесилди жана болушу керек 

камерага картриджди жылдырууга болот. Картридж 
ичине жылышы керек 

эркин жана ө зү нү н импульсу астында 

токтогонго чейин. Бул учурда картридждин негизи 3З мм 
чыгып турушу керек 

бочкалардан, биз мурда кө ргө ндөй 


жетинчи бө лү мдө. 


картридж туура жана кесип текшергенден кийин 


камеранын оозун кыйшайтып койсок болот 


бочканы кайра чогултууга киришет. 


Импровизацияланган камера рейкер бул эмес 

а-нын камерасын кесү ү нү н идеалдуу ыкмасы 

ок атуучу курал, бирок профессионалдуу болсо жетиштү ү болот 

жер камералуу рейкер, кандайдыр бир себептерден улам, 

жеткиликсиз. Бирок, бул чыныгы макала ушундай экенин 
белгилей кетү ү керек 

кең ири жеткиликтү ү ‚бул абдан баалуу 

бирине инвестициялоо. Алар салыштырмалуу 

кымбат эмес жана камерасын жасайт 


ар кандай курал стволдору тез жана жең ил операция. 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Сү рө т45 жана А46: Ү ч бө лү ктө н жасалган рейк куралы; жана андан жогору, камераны 


кесү ү гө даяр бочкага орнотулган. 


жалпак аяктады МоЗ рейкер куралын Эскертү ү ;солдонү чү нчү көрсөтү лгөн. 
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Бул китепте кө рсө тү лгө н автомат тапанча 

ошондой эле популярдуу .380 айланасында курулган болот 
бир әз гана автоматтык тапанча патрон 

ө згө ртү ү лө р талап кылынат 

журнал, болт жана бочка. Бул бир гана жеке талаптарга 


жараша болот 


калибрдү ү ок атуучу курал камералуу. 


Бочка так колдонуу менен курулган 

бө лү мдө сү рө ттө лгө н ошол эле принциптер 
Жети. Бир гана айырмасы колдонулган тү тү ктүн 
ө лчө мү болуп саналат. Узундугу 14,29 х 2,64 мм 
‚380 курууү чү н5МТтү тү гү талап кылынат 
баррель. Тү тү к 9 дюйм же 10 дюйм болушу керек 
узундугу жана .380 кабыл алуу ү чү н камералуу 
тиешелү ү калибрди колдонуу менен картридж 
камералык рейкер. Камерага салынганда, 
картридждин негизи З мм чыгып турушу керек 
бочкалардан. Бө лмө 

оозу так ошондой эле ийилген 

‚32 баррель ү чү нсү рө ттө лгө н ыкма менен. 
Андан кийин валдын бекиткич жакалары ойулуп чыгарылат 
жана бочкага орнотулган. .380 баррель 

азыр бү ттү жана орнотсо болот 


кабыл алгыч. 


болушу мү мкү н башка экитү тү кө лчө мү бар 
учурда .380 баррель ү чү н колдонулат 


14,29 х 2,64 мм тү тү к жеткиликсиз. 


Булар 14х 2,50 мм жана 15х 

3,00 мм тү тү ктө р.Экө ө тең тешикө лчө мү н сунуштайт 
так .380 (9мм) жана бири а 

машина ү чү н абдан жакшы альтернатива 


тапанчанын стволу. Бирок, эгерде алардын бири 
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жогорудагы тү тү ктө р колдонулат, жакалар болот 
14 рейки менен кесү ү нү талап кылат 


же тиешелү ү лү гү нө жараша 15 мм диаметри. 


ЖУРНАЛДЫН ЖЫЙНАГЫ 


.380 ү чү н журналдын курулушу 

картридж .32 ү чү нокшош 

бир гана айырма тү тү ктү нө лчө гү ч болуп саналат 
журналды жана журналдын эриндеринин ортосундагы 
аралыкты куруу ү чү н колдонулат. Тһе 

журнал жакшы, жолдоочу жана негизги булак 

эч кандай ө згө ртү ү нү талап кылбашы керек. 
Бизге узундугу 1 "Х%"тү тү ккерек 

дубалынын калың дыгы менен .380 журналы 

же 1,22 же 1,50 мм (ордуна 

.32 журналы ү чү н колдонулган 1,6 мм). 

Экинчи тү тү к, 1/2"(12,70ммх 

0,91мм) эки калибр ү чү н бирдей бойдон калууда 
журналдар. Бир аз ичке ө лчө м колдонулат 

.380 журналы ү чү нкө бөйтөт 

ө лчө мдө рдү н ичиндеги журналдар жана а 
Натыйжада, журнал .380 кабыл алат 


картридж. 


Журналдын эриндери аркылуу тү зү лөт 

‚32 ү чү н колдонулган ошол эле форма блогу 
журнал, .380 керек учун эриндерден башка 

алардын ортосундагы аралык "коюлган" болушу керек 
болжол менен 9 мм. Белгилү ү бир сумма 

кол менен орнотууну кү тү ү керек 

кандай калибрдеги журнал болбосун 

куруу, анын ишенимдү ү иштешин камсыз кылуу 


болушунча. 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


.380 Конверсия 


БАЛТТАРДЫ монтаждоо 


Болтко бир ганаөе згө ртү ү талап кылынат 

кабыл алуу жана иштеши ү чү н жыйын 

.380 картриджди колдонуу. Бул ө згө ртү ү 
картридж оюгу ө лчө мдө рү болуп саналат 
сегизинчи бө лү мдө талкууланат. Биз деп ойлосок 
.380 болт куруп жатышат, ал картридж оюк 
диаметрин кө бө йтү ү ү чү нганазарыл 

(бө лчө кчө ) конус кесү ү чү куралды колдонуу менен, 
.380 базасына уруксат берүү үчүн 

картридж терең дикке (отурдурууга). 

2мм, сегизинчи бө лү мдө кө рсө тү лгө ндөй. 
Бул ө згө ртү ү белгилей кетү ү керек 

биринчи учурунда гана жү зө гө ашырылышымүу мкүн 
болтту монтаждоо баскычы, андан кийин эмес 


атуу штангасы орнотулду. 


Атуу тө ө нө гү чтү н чыгышыно лчө ө болуп саналат 
.32 картриджиндегидей эле, башкача айтканда 


картридж оюкчасынын бетинен 1 мм.2 


ЭЖЕКТОР 


Эжектор эч кандай талап кылбашы керек 
анын узундугун же туурасын ө згө ртү ү. 
Бирок, бир аз сандагы кол менен 


талап кылынышы мү мкү н. 


2 ЭСКЕРТҮ Ү :.380 болттун "жашоо 


мө ө нө тү ".32 болтко караганда сө зсү з 
тү рдө азыраак. Бул чоң диаметри .380 


картриджди колдонуу менен шартталган 
.380 картридж оюкчасынын дубалынын 
калың дыгынын кыскарышына 
байланыштуу. Ошондуктан .380 болтту тез- 
тезден алмаштырууну талап кылат. 
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.380 БАРРЕЛ, БОЛТ ЖАНА ЖУРНАЛ 
Ү ЧҮ НКЕРЕКТҮ БӨЛӨРҮ. 


ВАККЕ 14,29 х 2,64 мм 5МТ (же 14 
х2,50/15х3,00) 


БОЛТ 12,70 х2,03 мм 5МТ/5$НТ/ЕК\\Ү 


Журнал 25,40х12,70мм(1"х%"х 
1,22 мм) (же 1,50 мм) жана 12,70х 


0,91 мм (%" х 20 калибрлү ү) 
тегерек тү тү к. 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


Кийинки беттердеги сү рө ттө р болушумү мкүн 
болт токарь станогунун жардамы менен иштетиле турган 
болсо колдонулат, ("РР" сү рө тү н караң ыз). Кызыкчылыгында 
болт мү мкү н болушунча кү чтү ү жана бышык 
болушун камсыз кылуу, биз керек 

аны ылайыктуу болоттон машина. Биз жок 

болтту катуулатуу жана катуулантууну каалашат 
кийинки иштетү ү ‚улам сөзсүз 

муну жасоого катышкан «техникалык. 

Катуулануу керек болсо да, 

орточо хобби ү чү н, ал болмок 

ишке ашпай турган сунуш. Чыныгы ө лчө мү 
болттун (диаметри) талап кылынат 

сыяктуу ылайыктуу жылуулук булагын пайдалануу 

от кирпич уюштуруу же кичинекей меш 
компонентти ысытууү чүн 

талап кылынган катуулоо жана жумшартуу 
температуралары. жө ндө мдү ү лү гү н айтпай эле коёюн 
мындай техникаларды жана жабдууларды колдонуу. 
Майда бө лү ктө рү ‚ мисалы, куурчак, 

триггер же кү йгү зү ү чү тө ө нө гү ч абдан оң ой жылыйт 
пропан газ факелинен башка эч нерсе менен мамиле 
кылынбайт (ар биринен бар 

аппараттык дү кө н) жана бир чака май же суу 
жумушту токтотуу ү чү н. чоң ураак 

компоненти ү чү н кө йгө й жаратат 

орточо жеке. 

Бирок баары жоголгон жок, анткени болоттор 

алдын ала катууланган жана жеткиликтү ү 

курч шарттар. Башкача айтканда, 

болот алдын ала "текчеден" келет 


катууланган абал, ошол эле учурда 
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убакыт иштетү ү ү чү н жетиштү ү "жумшак" болуп саналат. 
Бул болоттор биздин ү чү н ылайыктуу 

талаптар (жана башка кө птө гө н)мындаа 

шок жана эскирү ү каршылык акылга сыярлык 
даражасы талап кылынат. Алдын ала эки 

Болоттарды мен ылайыктуу деп таптым (жана ушундай кө рү нөт 
жайгаштыруу ү чү н негиздү ү жең ил болуу) болуп саналат 
709М40 (ЕМ19Т) жана 817М40 (ЕМ24Т). 

Мындай материалдарды сатып алуу керек болот 
"атайын болот акционерден", ошондуктан карагыла 
«Сары барактарда» «Стел 

Сиздин аймактагы жеткирү ү чү ү чү накционерлер. 
"Меї" издө ө да жакшы идея. 

Мындай болот салыштырмалуу кымбат, 

мисалы, жумшак болот, айрыкча, сиз 

аны жеткирү ү керек, бирок сиз болушу мү мкү н 
кыска узундукту "ү лгү " же "кесилген" катары сатып 
алууга жө ндө мдү ү .Ар дайым качан текшериң из 
ушундай болот сатып алуу, ал 'Т 

шарт' дегенди билдирет, ал алдын ала сатылган 
катууланган абал. Кээ бир болотө ндү рү ү чүлөр 
ошондой эле «ө згө чө » бренддерин жарнамалайт 
болоттарды' алдын-ала катууланган абалда, жана 
булардын бирин сатып алууну чечсең из, 

болот ылайыктуу экенин камсыз кылуу керек 

сенин максатың . Жалпысынан алганда, керек 

жогорку чың алуу, шок жана эскирү ү каршылык 
категориясына кирет. Менде легирленген болоттор 
саналган булардын жакшы мисалы болуп саналат 
талаптарга ылайыктуу жана оң ой 


жайгаштыруу. 


Болтту иштетү ү тү з алдыга карай 


Масһїпе Тгап<!аїеа ру Соод!е 


Машинисттин чиймелери 


токарь станогунун ээси ү чү н айландыруу тартиби. Баштоо толук болгондо, оюктун бетинен 1 мм чыгып турат 
тегерек тилкесинин бир бө лү гү менен, жок эле дегенде, 26 мм отурган (02). 


диаметри, жана болт ү чү н машина 


Сү рө т'Е',.380 болт. ү чү нбардыкө лчө мдө 
тө мө нкү өлчө мдөрү:- ы РА дө рү 


‚32 болт .380 болтко бирдей колдонулат, 


'А' сү рө тү нө шилтеме жасап, Сырткы диаметрлер картридж оюкчасынан башкасы (Е1) 9,7 мм чейин 
(ОО) Болттун жалпы узундугу (ОА1) 131 мм. 10,0 мм диаметри жана алдың кы бө лү гү (Е2),13,5 
Алдың кы бө лү м (А1), бир ОА! буруң уз мм 'ОР'.З 


53 мм жана 13 мм ОР. Калган узундукту (А2) идеалдуу 


рде 26 Орга бур 'Е' сү рө тү, болттун туткасынын тешигин жайгаштырың ыз 
тү рд мм О-га оуруң уз. 


болттун арткы бетинен 50 мм. 


'В'сү рө тү: Диаметри 5,5 мм бургулоочу битти 
колдонуп, негизги булак/багыттоочу оюкча (В1) 

100 мм терең дикке чейин иштетилген. Тһпе 
тыныгуу андан кийин терең дикке чейин кайра тешик 


9 мм диаметри бит менен 74 мм. 


Картридж оюгу. Картридж оюгу 


(В2) диаметри 9 мм чейин иштетилет 


жана терең диги 2 мм. 


Сү рө т'С': Эжектор болтунун оюгу. Машина уячасы 
(канал) узундугу З32 мм жана3З мм 

туурасы (С1). Слоттун терең диги 4мм (С2). 

Слот каалаган учурда иштетилиши мү мкү н 


бул этапта болт радиусу. 


Сү рө т СЗ, Болт туткасынын абалы (картридж 
оюкчасын карап). Болт туткасынын тешигине жанаша 
45 градус бурчта бургула 

6 мм терең диктеги эжектор болт уячасы. таптаң ыз 


диаметри 6 мм розетка кабыл алуу ү чү нтешик 


буроо. 


Сү рө т'О', Атуутө ө нө гү чтү н тешиги. 1,5 мм чейин бургула 
диаметри (О1) жана 12мм терең дик (Р2). 


Рїп диаметри 1,5 мм диаметри 13 мм бургулоочу сабынан турат 


узундугу. Подшипник менен пинди кармаң ыз 


чаптама же окшош продукт. Кадалышы керек 
З Эскертү ү :болттун ишенимдү ү иштешин камсыз кылууү чүн 
белгилү ү бирө лчө мдө гү "кол менен орнотуу" талап 


кылынышы мү мкү н. 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


.32 БОЛТ ӨЛЧӨ МДӨРҮ 


(Бардык ө лчө ө лө р миллиметрде) 
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Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


.380 БОЛТӨЛЧӨ МДӨРҮ 


(Бардык ө лчө ө лө р миллиметрде) 
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СХЕМАТИЯЛЫК ЧҮ ЗМӨНҮ Н 
КОМПОНЕНТТЕРИНИН ТИЗМЕСИ. 


1.5їпо Гоор2. 
Воузргїпо 3З. 
ВОМ5РРК ЖАЗГЫ 
КАРМОО 

15. БАЛТ 16. КАТТУУ 
БАЛТ 17. ©$ЕАК 18. 
ТРИГГЕР 19. 
ТКЇССЕК 20. КАТС 


Маспһїпе Тгап<!аїтеа Бу Соод!е 


Ү йдө жасалган ок атуучу куралдар 


„32/.3Ө60 МасПппе 
Р15ТО! МЕК. | 


Тпһе {оНомїпд тасһїпе рїї! йезїдп 15 
ытїаг 1о {һе .32/380 Масһїпе Рї$їо!|, 
ехсерї юг ап а!егпайїйүе Бо! апа 
таїп<ӊрїпа де$їйп апа $їдһЇЇу &їНегепї 
гесеїүуег аїтепїоп$. Тһе ї{їгепагт саппоф 
һе соп$їгисїеай епїїе!у Бу һапа һиї 
гедиге$ {һе и$е о а |айһе їо соп$їгтисї {һе 
Бо}! апа гесо!! 5һїе!а. Ноууеуег, һе {їгеагт 
{5 еазїег 1о Бийїа аице 1о а $їтр!ег Бо! 
Че$їдп. Тпһе иррег апа |омуег гесеїуег< аге 
соп$їгисїеа {гот һе $ате 30 х 30тт 
{опа Чїзсиз$еай еапїег. Тһе їо|!омуїпд 
р!ап$ саге ап а!егпаНуе соп$їгисїїоп 


теїһоа:- 
ОРРЕЕ ВЕЕСЕ!УЕВ 


Тпһе иоррег гесеїуег 1ї$ $!ОһЇ!у |опдег аї 
11%” (298тт). Тһе {оЇ!о\хуїпд дгаууїпд<, 
(Ыррег гесе!уег гесез ро$їйїїоп$), їЇЇш$їгаїе 


{һе ирреггесеїуеггесе$$ йїтепїоп$. 


[О\ЧЕВ ЁВЕСЕ!УЕК 


Тһе |оууег гесеїуег їетр!а!е$ аге иеа їп 
{һе изиа!| мау апа {һе гесе$$ ро$йїоп< 
тагкеа. Тһе |оууег гесеїүуег Беїпс 11 1/8" 
(283 тт) їп |епдїһ. \М/һеп ї1һе гесеїуег<$ 
аге ї{етрогап!у сїатреа ї+1одеїһег (иїпд 
{һе 1ууо һо$е с!їр< ууе и$еа еапїег), {һе 
һгеесһ епа ої 1һе иррег гесеїуег ти5ї 


оуеп!ар {һе епа ої їһе |омуег Бу 6&тт. 


ВО А$$ЕМВГҮ 


Тһе Бо1!ї ї$ а $їтр!е аз$етЬу сопї$їїпс ої 
а 7" 1опд $есїїоп о УУ" йїатеїег һїдһ 
їеп$йе Бо}, апа а $епе$ ої $їх //;" $һан 
їосК со!!агз. Тһе '/;” Бо!{ $есїїоп $һоша 
һауе а їеп$йїе $їгепдЇһ ої 12.9 їйеа!у. Рїг$ї, 
гетоуе їһе Бо\ї$ һеаа апа 1һгевса, Рїдиге 
`А', апа изїпд а |айһе, їїт еасһ епа ої1һе 
Бо\!ї опї!ї! її һаз ап оуега!! !епдїһ ої 4 3/8" 
(111тт), Рїдүге 'В'. Тпе саппаде гесе$5 
апа е)|есїог $!ої1 аге поу/ сиї ($оО ий 
са!їрге) їпїо опе епа о! һе Бо!ї $есїїоп. 
А{ {һе орро$йе епа, а $епе$ ої 5їх у" 
со!Їаг<, (Рїдиге 'С') аге їНеа апа геїаїпеа 
ууїһ Беаппа ааһе$вїүуе ог а $їтїїаг ргодис1. 
Тһе Бо! һапа!е 15 поу/ $сге\ууеа їпїо 1һе 
їһїга сойаг {тот 1һе геаг ої {һе Бро! Тһе 
їһїга соаг гетаїп< тоуеаб!е 1о а|Їїоу/ {һе 
Бо!ї һапа!е То Бе аа/}иозїеа а$ песе$5агу їо 


а!їдп ууйһ һе Бо!ї Һапа!е $!ої. 
КЕСО!. $Н!Е1рР 


Тһе гесой $һїе!а ї$ тасһїпеа їгот а 
$есїїоп сї гоипа Баг. А$ $һомуп Їп {һе 
Шизїгаппоп, (Раде 8), їһе $һїе!а һа<з ап 
оуега!! ї(епдїһ ої 68тт. А $їтр!е рїесе ої 
огаїпагу тїїай $їее! ї$ репесїїу аайедисїе 
їог 1һМї$. Тпе $һїе!а ї$ $есигеа їп розїїїоп 


уүїЇһ їоиг бтт йїатетег $осКеї $сгеууз. 
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МА1М$5$РЕ!МС 


Тһе таїп<рїпс саппої Бе $иссе$їш!у 
сойеа Ьу һапа аие їо !һе һеауу дацде ої 
\уїге гедиїгеа то таКе {һе $ргпїпд. Тһеге 
аге {уо орїїоп$ ауа!|аб!е. Тһе 1їг<ї 15 10 
|\осаїе апа ригсһазе а $ргпїпд Оої їһе 
согесї йїтепїоп$, апа їһе $есопа 15 їо 
һауе а $рппо $ресїа!у таае. Мапу 
5рпїпд тапиїасїигег< һо!а !агде $їосК$ ої 
геаду таде $рппсд$, апа її тау Бе 
ро$$їБ!е їо їНпа а $рппада ої {һе сопесї 
йїтепзїоп$. Но\ууеуег, 1һе $есопа орїїоп 
{5 Бу їагїһе еа$їе$ї. Науїпд а $рппд таае 
тау $оопа |Їке ап ехрепїуе орїїоп Би 
{һе со$ї ї$ дийїе геа$зопаһе, е$ресїа!у її 
{һе 5рппд їз таае Бу опе ої1һе $тацЦег 
тапиїасїигегз, ччмһо тау еуеп соп! 1һе 
5рпїпд у/һїїе уои мгаїї ог Їюг пехї дау рїсКк 
ир. Тһе таїп со$ї їп һауїпд а $ргїпд сойеа 
{5 їп һе $еНїпс ир о һе тасһїпе, гаһег 
{һап їп {һе со$ї оЁ {һе таїепа! иеа. |} 1$ 
изиа!!у ро$$їЇр!е їо 'һауе а опе теїге 


\епдїһ ої $рппд сойеа (ошї ої ууһЇїсһ муе 


сап си абойцї җїх їпдїуїйиа! таїпзргїпд$) 
їог аБойцї Ё15. Тһїз теап$ !һаї еасһ $ргпїпд 
СО$Їз$ !|е$5 һап ЁЗ еасһ, пої Баа !їог 
{һе есгт< (оиПһ тозї 1троїгпапї 
сотропеп!! Каїһег {һап $репаїпс їїте 
\ооКїпд їог {һг согесї $рппда “о {һе 
$һе!Р', її 15 Таг еа$їег }и$? {о зирр!у {һе 
гедиүедй $рппд Чїтепзїоп$5 о 1һе 
тапиїасїшег апд һауе {һе $рппо 
<ресїа!у тайае. !# ї$ диїсК, еазу апа 
ге!айїуе!у сһеар. Рог {һе МЕП тасһїпе 
рїзїо! үуе гедиїге а согпрге$$їоп $рппа, 
25гпт їп дїатєеїег (ОО) апа сойеа от 
15 ааиде мүге. Тле $рпїпд $һоц!а Бе сойеа 
тот $їапдага сагроп $їее! ум/їге. Опсе 1һе 
їепдїһ ої 5рппд һа Бееп асдигеа, !# тау 
һе сиї їпїо 6" |епдїһ$, ЇЇ Беїпд 1їһе 
сотесї! !епдїһ їог ие їп {һе МКП тасһїпе 
рїзїо!. АНегпайїуе!у ЇЇ уои мүї$һ їс $репад а 
{ем/ роиопа$ тоге, #һе тапиїасїигег мү! 
ашотаїїса!!у сиї {һе $ргїпо їпїо &" !епоЇһ$ 
а$ #соте$ о!ї1һе тасһїпе, $ауїпд уои ап 
ехїга }оЬ, 1ооК ипаег '$рпїпд$' апа 'зргїпд 


тапиїасїчгег' їп 'уе!оу/ раде$'. 
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(ә|е25 о} }ои взәўәше!р ә|оң !әўор) 
`<еәле рәрец< әлошәл рие по }пг) 


Колу. =с—==-э=еван шшгевг + 


`рәлә!цэе 5! }иәшәлп$,әш шшгвг әц} |ип 
Кле$$әзәи <$е рәэпрәл 1о рәбВлеүцә әч црэ әўе|йшәў әцу ои 5! 11] `шшг82 
әч рүпоц$ әўе|йшәў әцу }о цуБиә| үүезәло әцу ӊиәшәбВлеүиә ләўуүу `зә!йозоўоца е 
Би!<5п ос Ад рәВзеүцә әч })5пш рие әүеэз$ оў ил\е1р }ои 51 әзе|йшәў 5!ц] :әзоМ 


са1уламчя1 чал!4!ояч чаллол ил 
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яа1Т5 ‹ы4ЯП1 


ЯмїПл ЯяШШЯО 


(зәлзәшттттш ит ^взиәшәлпврәш тту) 


$МОШД8О4 88ЯЭЯН ЧЯА1ЯОЯНЧ ЧЯ44п А 


1ЧО4 
МОТтФОЯ ОЯ 


—-—— б0р -—— 
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Жогорку жана 
тө мө нкү кабыл 


алгычтын жыйындысы 
(Ө лчө ө миллиметрде) 


Ү стү нкү жана астың кы кабыл 
алгычтын жыйындысы эки шланг 
кыстыргычы менен кысылып 
турганда, 'А'да кө рсө тү лгө ндө й, 
ү стү нкү кабыл алгыч астың кы 
менен 6 мм кабатталышы керек. 


"В" триггеринин оюгу ресивердин 
арткы четинен 58 мм аралыкта 
жайгашкан жана узундугу 17 мм. 
Триггердин коргоочу уячасы, 'С', 
ресивердин алдынан 51мм аралыкта 


жайгашкан жана узундугу Змм жана 
туурасы 12,7мм (1/2"). 


58 —--— э— 


в. 


Шланг клиптери ----------- 
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ТӨ МӨНКҮ КАБЫЛДАГЫЧТЫН ЖАҢ ЫСЫ 


ААУПШШЕ ААЛАМ МАЛЛА ААЛАЛАЛААААЗААТАЛАААЛАЛМАЛАЛАЛАЛАААЛААААААМЛААААЗАЛ 
' 
ш > 


{ 
ф 
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ХҮУХА\А\! 


| 
У н —ттиштц д 
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М" ШИШШЕЕЕЕЕЕЕНЕЕВ э ҮАААААЗАҮААЛЛАЛАЛАЛАЛЛАЛАЛАЛЛАЛММХА\! 
Гырыо кака „сй Ыы 


Триггердин коргоочусу, кармагычы жана розеткасынын бурамалары 'а' 'р' 'с' жана 
'&' чекиттеринде кү мү ш ширеткичтин жардамы менен бекитилет. 


розетка бурамасы 'а' сергич пружинаны кабыл алгычка бекитү ү гө 
мү мкү ндү кберет. 
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ШАБЛАНЫ 


Тпїөөег 
(5їее1 р1аїе) 


Ттїөшөег опага 
1/2 х 1/8” 
Еаї Баг 


беаг 
(Нехагопа! Кеу) 
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ЕЕСОШ. 8Н!Е1Ю СОМ8ТВОСТ!ОМ 


Тһе гесой! 5һїе!а їз тасһїпеа їгот а <есїїоп ої <їее! Баг їо {һе 
їТоїомл/їпд Чїтепзїоп. 


(Меа$игетепї< їп тїїтєеїгес) 


ЕоПомїпд тасһїпїпсд їһе гесоп! 5һїе!а $һои!а 1ооК ЇїКе {һе опе 
1Їи<їгаїеа һе1о\х\/. 
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ВОТ А$5ЕМВГҮ 


| АММА! 


сит ' сот 


Тһе Бо! 5есїїоп ї$ сиїїо ап оухега!! !епдїһ ої 112тт. | 


Сиї сагїгїйде гесе<$5$ апа 
е)ўес1ог 5101. 


Во!ї Напа!е 


Ей 5їх 8%” со|!аг< апа <сге\ху/ їп һо!ї һапа!е 
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аА: Мыз, з 
гыр: 
Азмы ОЗ 


ш, 


Бул схе 
жө нө к 
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Ноте Сип5тїїһ басылмасы 


